UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

L}

FACULTAD DE INGENIERIA

Carrera de Ingenieria Industrial

“APLICACION DE LA METODOLOGIA LEAN SIX
SIGMA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA EMPRESA VIFAMAP SAC, LIMA 2022”

Trabajo de suficiencia profesional para optar el titulo

profesional de:

Ingeniero Industrial

Autores:

Franklin Manuel Miguel Cisneros
Jim Jonathan Roca Trejo

Asesor:
Ing. Erick Humberto Rabanal Chavez
https://orcid.org/000-0002-1289-1221
Lima - Peru

2023


https://orcid.org/000-0002-1289-1221

IIPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la
el productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

INFORME DE SIMILITUD

TS Roca - Miguel

INFORME DE ORIGINALIDAD

14 11x I B

INDICE DE SIMILITUD  FUENTES DE INTERNET PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE
FUENTES PRAMASIAS
- repositorio.upn.edu.pe 4
Fuente de [nternet %

repositorio.ucv.edu.pe 2%

Fuente de Internet

H dspace.unitru.edu.pe 1
Fuente de Internet %

Submitted to Universidad Cesar Vallejo W
Trabajo del estudiante %

Submitted to Universidad San Francisco de <‘
Quito

Trabajo del estudiante

n

repositorio.ucss.edu.pe 4
a Fuente de Internet < %

repositorio.autonomadeica.edu.pe <W
‘ Fuents de Internet %

B Submitted to Universidad Continental <‘
Trabajo del estudiante %

Submitted to Universidad Privada del Norte

Trabajo del estudiante

ﬂ

Pag. 2

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



o productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

PRIVADA/
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

DEDICATORIA

Dedicamos este presente trabajo a todas aquellas personas que
influenciaron y nos motivaron para poder seguir y culminar.
Especialmente a Dios, a nuestros padres, familiares y amigos
quienes confiaron en nosotros en todo momento y nos

brindaron su apoyo incondicional para seguir adelante.

Pag. 3

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

AGRADECIMIENTO

A Dios todopoderoso, creador de los cielos y de la tierra, por la
sabiduria y el entendimiento para el desarrollo de este trabajo.
Ademas, queremos expresar nuestro agradecimiento a todas las
personas involucradas en este proyecto por permitirnos entrevistarlas
y recopilar la informacidn necesaria sobre la empresa. A todo el
equipo de profesores que trabajan en la unidad de Working Adult de
la Facultad de Ingenieria Industrial por brindarnos sus conocimientos
y experiencias a lo largo de toda la carrera y a nuestro asesor el

Ingeniero Erick Rabanal.

Pag. 4

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

TABLA DE CONTENIDO

INFORME DE SIMILITUD ..ottt bbbttt sttt bbb 2
DEDICATORIA ..ottt ettt ettt st e s e et e st et e e be st et e et e s s e Re e ke st e s e ebesbeseebe st eseebesbeseebesbeeetenre e 3
AGRADECIMIENTO ..ottt ettt sttt st sttt st se st st ese e be st e te st et ebe s ae s e nesbe st esesbe st etenberans 4
TABLA DE CONTENIDO ..ottt sttt bbbttt bbbt e bt ene 5
INDICE DE TABLAS .......ooietetet ettt ettt es ettt aesee sttt s s s st s et s st s s s anansnannassenaasansanens 6
INDICE DE FIGURAS ..ottt ettt ettt 7
INDICE DE ECUACIONES ..ottt es et es st sae s assss st sassss s s snassassnaanansnans 8
INDICE DE ANEXOS ..ottt ettt sttt sttt st se st sa s s et sensnens 9
RESUMEN EJECUTIVO ..ottt sttt sttt ettt st e bt 10
CAPITULO L. INTRODUGCCION ...ooouiiiiiiiicisiis ettt sttt 11
1.1. ANteCedentes A 18 BIMPIESA ......vviviiiiiiiie e ee ettt 12
1.2. Realidad ProbIEMALICA ... ...uuveiiiiiiiiiiiiieiiiiiiieie bbb be e b s e b s be e babe s bsbsbsbsbsasesessssssnrasnsnrnnnres 22

1.2.1. Formulacion del problema...........ccuvviiiie i 23

1.2.2. Problemas 8SPECITICOS .....uuuiiiiieii it e e 23
1.3. JUSEIFICACION ..o 24
1.4, FOrmulacion de ODJELIVOS .........uviiiiieeiiiiiiieee e e e e e e e e e st e e e e e e s enrnreeeeaeeeeaanns 24

1.4.1. ODjJEtIVO GENETAL......eeeiiiiiiiee e 24

1.4.2. L0 o] [= LYo TN =] o 1= o] | oo L PN 24
CAPITULO 1. MARCO TEORICO ..ottt 25
N N g (oo (=T 0 T PP P PP TP PPPPPPPIN 25
B =T T o o LT UUURPPPPRR 32
CAPITULO I11. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA .....oieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 41
3.1, CONEEXIO GENEIAL. ... . e ———— 41
CAPITULO IV. RESULTADOS ...ttt ettt et en et en et n e enneas 53
4.1. Resultados de los indicadores de la productividad ............ccoooeieieii e 53
4.2. Resultados de indicadores de 1a metodologia...........cuuveiiiiiiiiiiii e 66

N T D =1 1131 | PP PP PTP R UPPTPTPP 66

422 MEAIl oo 79

A.2.30 ANALIZAT ..ot e e e e e e e e raaaa s 82

424, MEJOTAN ... 84

425, CONIOIAN oo 86
4.3. Comparacién de resultados del antes y después del LSS..........cccvivieiieii i 89
o o (ol T ] (ol [ [V [ o [N o - PP OTPPPPPI 96
CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ......cocoovviieieieeeieeeeee e, 99
L = L 1 TSP 102
ANEXOS ...ttt bttt R bR b £ Rt R bRttt R e bbbt et e e st et b n et e enen 105

Pag. 5

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

INDICE DE TABLAS

Tabla 1: Aspectos Generales VIFAMAP S A.C....ccoovevvieie i iError! Marcador no definido.
Tabla 2: Los clientes en el afio 2021 Y 2022 ..........ccooeiiiriiiinieiei ettt 20
Tabla 3: Eficacia de la fabricacion de baranda antes de la aplicacion del LSS ............cocoooiiienniinnciennne, 53
Tabla 4: Eficiencia de la fabricacion de baranda antes de la aplicacion LSS............ccocoeviiiinniinncienne, 54

Tabla 5: Productividad de la fabricacion de barandas antes de la aplicacion del LSSjError! Marcador no
definido.

Tabla 6: Eficacia de la fabricacion de soportes de lavatorios antes de la aplicacion del LSSjError! Marcador
no definido.

Tabla 7: Eficiencia de la fabricacion de soportes de lavatorios antes de la aplicacion del LSS...................... 57
Tabla 8: Productividad de la fabricacién de soporte de lavatorios antes de la aplicacién del LSS ................. 58
Tabla 9: Eficacia de la fabricacion de rejillas antes de la aplicacion del LSS..jError! Marcador no definido.
Tabla 10: Eficiencia de la fabricacion de soporte de lavatorios antes de la aplicacién del LSS...................... 59
Tabla 11: Productividad de la fabricacion de rejillas antes de la aplicacion del LSS........c.ccccocevevviivveninenenn, 60
Tabla 12: Productos Defectuosos proyecto 1 antes de la aplicacion del LSS...........ccoccoovvovieeiencneseseenen, 62
Tabla 13: Productos Defectuosos proyecto 2 antes de la aplicacion del LSS...........ccoccvovvvvieieienc e, 63
Tabla 14: Productos Defectuosos proyecto 3 antes de la aplicacion del LSS...jError! Marcador no definido.
Tabla 15: Total de productos defectuosos antes de la aplicacion LSS ..........ccccveiiinineinineneesceens 65
Tabla 16: Ficha de importancia del Problema en la organizacion ... 68
Tabla 17: Ficha de caracterizacion del proceso ProduCtiVO.........ccccueieiiieiicieeie s 69
Tabla 18: Eficacia de la fabricacion de baranda después de la aplicacién del LSS...........cccoeveveveiieincinenenn, 69
Tabla 19: Eficiencia de fabricacion de barandas después de la aplicacién del LSS..........cccceeeveviieiniinenenn, 70
Tabla 20: Productividad de fabricacién de barandas después de la aplicacion del LSS..........ccccccecevivvivnnenn, 71

Tabla 21: Eficacia de la fabricacion de soportes después de la aplicacién del LSSjError!  Marcador no
definido.
Tabla 22: Eficiencia de fabricacion de soportes después de la aplicacion del LSS...........ccoceovviininenenn. 82
Tabla 23: Productividad de fabricacién de soportes después de la aplicacion del LSSjError! Marcador no
definido.

Tabla 24: Eficacia de la fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS...........ccccoeoiinincnenenn 75
Tabla 25: Eficiencia de fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS ... 76
Tabla 26: Productividad de fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS ...........ccccooevvvininienn 77
Tabla 27: Formato de produccién realizada de fabricacion de baranda, soportes y rejillas después de la
g cy o]0 (o] (0T T T S SRRSO TPSRPP 78
Tabla 28: Produccion sin defectos después de la aplicacion del LSS..........ccccoveiiiiieiececieceesce e 80
Tabla 29: indice de Capacitaciones después de la aplicacion del LSS............. iError! Marcador no definido.
Tabla 30: Produccién Optima después de la aplicacién del LSS..................... iError! Marcador no definido.
Tabla 31: Comparacion de Eficacia antes y después de la aplicacion del LSS ..........cccocoevveveevcveic e, 97
Tabla 32: Comparacion de Eficiencia antes y después de la aplicacion del LSS ..........ccccovvvvinincncnenn 88
Tabla 33: Comparacion de Productividad antes y después de la aplicacion del LSS ..........ccccocveriininennenn 89
Tabla 34: Productos Defectuoso en la fabricacion de barandas después de la aplicacion del LSS ................. 91
Tabla 35: Productos Defectuosos en la fabricacion de soportes después de la aplicacion del LSS................. 92
Tabla 36: Productos Defectuosos en la fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS ................... 93
LI Lo R A OV I- o (=3 [V T ISR 95
Tabla 38: EVAlUACION ECONOMICA ........cviiriiiiiirieisiisieieti ettt ettt steeesesbe s eneenensenenne s 96
Tabla 39: EVAIUACION FINANCIEIA ... ..eiviriitiieieiiiieieti sttt sttt es bt seste e e sesbe s enenbesenensenes 96

Péag. 6

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

DEL NORTE

INDICE DE FIGURAS

Figura 1: Ubicacion geografica de la sede principal VIFAMAP S.A.C....ovviiirieei i en e 13
Figura 2: Fachada sede prinCipal VIFAMARP S.A.C...ooooriiiiieiit ettt e et e e e e e sntraae e e e e e e e 13
Figura 3: Organigrama VIFAMAR S.A.C. ..ottt 16
Figura 4: Remodelacion integral de la fachada del Centro Comercial Real Plaza Primavera ...................... 17
Figura 5: Construccion Ampliacion de AImacén Scrap 1000M2 .......ccueieiueeiierinieee e riee e e seeeeseeee e 17
Figura 6: Construccion de Estructuras en CINEPLANET ......c.ciiiiiiiiiieiiee et 18
Figura 7: Construccion de Estructuras Metalicas y acabados............oceieiiieiiiiiiiie e 19
Figura 8: Ampliacién de Lima Cargo City — Callao en 1,100 M2.......ccccciviiieeeeeeiiiiiiiieeee e e e e seireee e e e e e 20
Figura 9: Construccion de Planta Industrial VIRUTEX ILKO ......ccccoiiiiiiiiiiieee et n e e e 21
Figura 10: Construccion de AlmMacén HUAChIPA ........eeviiiiiiiiiiiiiie e e e 21
Figura 11: Estructura General de la Productividad .............ccoovviiiiiiiiiiie e 32
Figura 12: Diagrama de PAret0 ........cceeviiiiiiiiiiiiiceeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt e e 34
FIQUIa 13: LOS 5 ¢ POF QUE?: ..ttt ettt s ettt e e et e e s e bt e e e e nbee e e e aneee 35
Figura 14: Diagrama de ISNIKAWA .........cooueeiiiiiiiiieiiie ettt 36
Figura 15: ArDOl 08 GECISIONES .........cveviiieeieieieteee ettt ettt e et ss et st ese s enne 36
Figura 16: IMaPa (8 PrOCESOS. ... veteiuvtretestteeeeattteeesitseeestbbeeesassb e e e sasbbe e e s aae bt e e e ansbe e e e ansbe e e e ansbeeeeeanbeeeeeanene 37
Figura 17: GrafiCo A€ CONTIOL .....coiiiiiiie ittt b e e e e e e 37
1o 0T W el o 11 (oo - W PRSPPI 38
Figura 19: Diagrama de DiISPEISION. .......uuuuieeeeiiiiiiieeieeeeesiestttereeeeeesssststeeaeaaesssssatstaeeeeeesssasstsnneeeaeeasaans 39
FIGUIA 207 SIPOC......ee ettt ettt b ekt s b e e sh e e st e e s b e e e anbe e e be e e nbn e e snbeeennneennneas 39
100 WAt I S 1 o - T PSP 40
FIQUIA 22 POKA YOKE......ceiiiiiieieieeeee ettt 40
Figura 23: Local de Vifamap SAC €N €l 2012.........covvviiiiiiiiiieieee ettt 42
Figura 24: Local de Vifamap SAC €N €] 2012.......ccoiiiiiiiiiiie ittt 42
Figura 25: Local en construccion de Vifamap SAC, a0 2014 ........ccooouiieiiiiiieiiiiee e 43
Figura 26: Local de Vifamap SAC, fachada actual .............c..ooeiiiiiiiiiiiii e 43
Figura 27: Local de Vifamap SAC — Interior en la actualidad.............ccceeiiiiiiiiiiiiii e 44
Figura 28: Diagrama de Ishikawa — Causa de Baja Productividad en VIFAMAP SAC. ........cccccevviiieeennnnn 46
Figura 29: Elaboracion de procedimiento de inspeccidn en la recepcion de suministros...........cccceveeeeereinns 47
Figura 30: EQUIPO € traDaJ0 .....ceeveieieieieieeeee ettt 48
Figura 31: EQUIPO € traDAJO ....cevveeieieieee ettt 48
Figura 32: Charla de CapaCitaCiONES..........cceviiiiiiiiii ittt ettt a e 49
Figura 33: Formato de control de asistencias de capacCitaCiOneS ............cccevvveviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeieeeeeeee e, 49
Figura 34: Ficha de control de fechas de mantenimiento de eqUIPOS ........coocuveeeiiiiiieiniiie e 50
Figura 35: Elaboracion de cronograma de aCtivVidades ..........coooiueiiiiiiiiieiiiie e 51
Figura 36: Gréfica de productividad de barandas antes del LSS.........ccuvviiiiiiiiiiiee e 55
Figura 37: Gréfica de productividad de soporte de lavatorios antes LSS..........ccoooiiiiiiiiiniiiie e 58
Figura 38: Gréfica de productividad de rejillas antes de LSS.........oooiiiiiiiiiiie e 61
Figura 39: Grafica P, productos defectuosos proyecto 1 antes de la aplicacion del LSS ............ccccceeeeens 63
Figura 40: Grafica P, productos defectuosos proyecto 2 antes de la aplicacion del LSS ............ccccceeeeens 64
Figura 41: Gréfica P, productos defectuosos proyecto 3 antes de la aplicacion del LSS ..........cccccoecvvveennee 65
Figura 42: Gréfica de Total, de productos defectuosos antes de la aplicacion LSS ..........ccccoccvveevivieeennnee 66
Figura 43: Elaboracion de control de dOCUMENTOS ........cveiiivrieeiiiiieesiiiieeeeiiee e e sitee e s eiiee e e s sbae e e e nneaeeeennees 67
Figura 44: Presentacion de documentacién de Gestion para mejorar la Productividad .............ccccoccveeeenee 68
Figura 52: Trabajo €N EQUIPO ....eeii ittt e et e et e s enbbe e e s e et e e e e nbeeeeeaneee 85
Figura 53: Procedimientos de Gestion de Calidad ...........ocuuiieiiiiiieiiiiiie e 86
Figura 54: Reunion de aprobacion de documentos Gestidn para mejorar la Productividad ........................ 86

Pag. 7

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

INDICE DE ECUACIONES

Ecuacion 1: Formula de eficacia de fabricacion de barandas antes del LSS ............ccocevveivvieniieneneinsesieenen, 53
Ecuacion 2: Formula de eficiencia de fabricacion de barandas antes del LSS ..., 53
Ecuacidn 3: Formula de eficacia de fabricacién de soporte antes del LSS.........cccccovevviviivciiciescse e 55
Ecuacidn 4: Formula de eficiencia de fabricacion de soporte antes del LSS.........cccccovvvivvieeieieic i s, 56
Ecuacidn 5: Formula de eficacia de fabricacion de rejillas antes del LSS ........cocooeveiiiiiiciciescce e 58
Ecuacidn 6: Formula de eficiencia de fabricacion de rejillas antes del LSS ..., 59
Ecuacidn 7: Formula de eficacia de fabricacion de barandas despues del LSS..........ccccoovveieievcvevnsnsnennn, 69
Ecuacion 8: Formula de eficiencia de fabricacion de barandas despues del LSS.........ccocoocoiiiiiinniinncnenenn 70
Ecuacion 9: Formula de eficacia de fabricacion de soportes despues del LSS..........ccooiiiiiiniienncicnneeene 72
Ecuacion 10: Formula de eficiencia de fabricacion de soportes despues del LSS........ccccooeoiviiiinniocnnicnenen 73
Ecuacion 11: Formula de eficacia de fabricacion de rejillas despues del LSS ..., 75
Ecuacion 12: Formula de eficiencia de fabricacion de rejillas despues del LSS ..........cccooieiiiiiniicnenecne, 76
Ecuacidén 13: Formula de produccion realizada después del LSS 78
Ecuacidén 14: Formula de produccién sin defectos después del LSS 80
Ecuacidén 15: Formula de capacitacién a fabricantes después del LSS 82
Ecuacion 16: Formula de produccion optima después del LSS.........cccooviieiiininieneenese e 85

Pag. 8

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

etk productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE
INDICE DE ANEXOS

ANEXO 1: Diagrama de Mapa de procesos Operativo de 1a empresa ...........occcvvvveeeeeeiiiiiiieeeeeee s secinenes 105
ANEXO 2: DIiagrama 08 Parel0........uuueeeeeeiiiiiiieieeieeeiisitieeeeeeesssssstateeseeesssssstesaresaessssnsnsssneesessssnnsnsenns 106
ANEXO 3: PriOriZaCION (8 CAUSAS ... .eetuvvrireiiiiieeiitiieeesitieeessitteeessstbeeessntbeeesssbeeesasbeeesanbeeeesnbeeeesnnens 107
ANEXO 4:; Diagrama ISNIKAWA ........uueeiieeiiiiiiiiiie e s e e e e s e st e e e e e e s e s anbae e e e e e e e s e e nnrnees 108
ANEXO 5: Eficacia en la fabricacion de barandas para el periodo 1 antes de la propuesta del Lean Six Sigma
........................................................................................................................................................ 109
ANEXO 6: Eficacia en la fabricacion de soporte de lavatorios antes de la propuesta del Lean Six Sigma . 109
ANEXO 7: Eficacia en la fabricacién de rejillas antes de la propuesta del Lean Six Sigma...................... 110
ANEXO 8: Proyecto Tempo Il fabricacion de barandas después de la metodologia LSS ...........ccccecueeeee. 111
ANEXO 9: Proyecto Cochrane fabricacién de soporte de lavatorio después de la metodologia LSS ......... 111
ANEXO 10: Proyecto Aldesa fabricacion rejillas metalicas después de la metodologia LSS.................... 112
ANEXO 11: Formato de produccion realizada de fabricacion de baranda, soportes y rejillas antes de la
L o o [o] [oTo T IS 1 T PO RUPROURRURROPIN 113
ANEXO 12: Formato de produccién sin defectos de fabricacion de baranda, soportes y rejillas antes de la
(LI ToTo o] (ol T B I TP PP PP PPPPPUPPPPRP 113
ANEXO 13: Formato de capacitacion de fabricacion de baranda, soportes y rejillas antes de la metodologia
S 1S TSRS 114
ANEXO 14: Formato de fabricacion sin defectos para baranda, soportes y rejillas antes de la metodologia LSS
........................................................................................................................................................ 114

Pag. 9

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

RESUMEN EJECUTIVO
El presente trabajo de suficiencia fue realizado en la empresa VIFAMAP S.A.C., una
empresa del sector metalmecanico, construccion, residencia e industrial con 17 afios de
experiencia. La baja productividad que presentaba los proyectos de la empresa fue el
problema central, el objetivo general consistio en aplicar la metodologia Lean Six Sigma
para mejorar la productividad, la investigacion fue de tipo aplicativa, de disefio experimental.
Concluyendo que, antes de aplicar la metodologia LSS, en el proyecto de fabricacion de
barandas se tenia 55% de productividad, en el proyecto de fabricacion soporte de lavatorio
se tenia 54% de productividad y en el proyecto de fabricacion de rejillas se tenia 47.12% de
productividad; posterior a la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma, se obtuvo en el
proyecto de fabricacion de barandas un 78.9% de productividad, en el proyecto de
fabricacion de soporte de lavatorio un 74.64% de productividad y en el proyecto de
fabricacion de rejillas un 67.6% de productividad. Se concluye que la aplicacién de la
metodologia logré mejorar significativamente la productividad en la fabricacion de
barandas, soporte de lavatorios y rejillas. Se obtuvo un incremento del 23.9% de
productividad en la fabricacion de barandas, un incremento del 20.64% de productividad en
la fabricacién de soporte de lavatorios y un incremento del 20.48% de productividad en la
fabricacion de rejillas. En la evaluacion econdmica se obtuvo un costo beneficio de 1.09 y
en la evaluacién Financiera un costo beneficio de 6.10, reflejando que la aplicacion de la

metodologia es favorable, implicando una rentabilidad positiva para la empresa.

Palabras clave. Productividad, Lean Six Sigma, eficacia, eficiencia.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

La importancia de la industria metalmecéanica se basa en su relacion con otros sectores
industriales, como uno de los pioneros en proveer materiales e insumos a las industrias
manufacturera, automotriz, agricola y minera. De esta manera, se considera que la
metalmecanica tiene un papel fundamental en el desarrollo de estas industrias.

La busqueda de una mayor productividad es uno de los principales objetivos que toda
empresa persigue. Al lograr una mayor productividad, se reduce el costo de produccion, se
aumenta la produccion y se aprovechan de manera mas eficiente.

En los Gltimos 5 afios la productividad en la empresa VIFAMAP S.A.C. ha disminuido
debido a que no se utilizan adecuadamente los indicadores de productividad. Esta
disminucion de la productividad tiene que ver con los retrasos en las entregas de los
proyectos, reclamos de los clientes por defectos en las fabricaciones y desconfianza de los
clientes.

En tal sentido, en la busqueda de mejorar la productividad, utilizar adecuadamente los
indicadores de produccion, aumentar la satisfaccion de los clientes y reducir los reclamos
por defectos en las fabricaciones; la empresa aplica la metodologia Lean Six Sigma, este
enfoque permitird a la empresa aprovechar de manera eficiente los recursos disponibles, lo
que a su vez se traducira en un aumento del volumen total de produccion y una disminucién
en el costo de produccion.

Adicionalmente, esto reduce el precio de los productos que vende y proporciona
productos de mayor calidad a sus clientes. Como se menciono anteriormente, una mayor

productividad aumenta las ganancias, que pueden utilizarse para invertir en la Gltima
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tecnologia y conocimientos necesarios para lograr nuevas mejoras para la empresa. El
aumento de la productividad es una herramienta poderosa para asegurar un mayor
crecimiento de la empresa.

Sobre las caracteristicas operativas, actualmente cuenta con un taller de 5000mz2,
donde su &rea de accion se desarrolla en Lima y provincias con el fin de satisfacer los
estandares de calidad establecidos por las normas y de sus clientes, por medio de su personal
y equipamiento que permiten el desarrollo operativo.

La empresa, cuya actividad principal es la metalmecanica, presta servicios de montaje
metalmecénico, fabricacidn de estructuras metalmecénica, fabricacion en acero inoxidable
entre otros; desarrollando la mejora continua en sus procesos, La empresa busca cumplir con
las expectativas de sus grupos de interés, alcanzar un equilibrio con el desarrollo sostenible,
crear un ambiente de trabajo seguro y mejorar la calidad de vida laboral de sus empleados,
ademas de respetar los derechos humanos.

El presente trabajo se enfoca en aplicar la metodologia Lean Six Sigma (LSS) para
mejorar la productividad en VIFAMAP S.A.C. Utilice herramientas de ingenieria como
diagramas de Ishikawa, diagramas de Pareto, mapas de procesos e histogramas.

1.1. Antecedentes de la empresa

VIFAMAP S.A.C. brinda servicios en construccion, tanto residencial como
industrial. Tiene mas de 15 afios de experiencia en proyectos civiles, metalmecanicos
y arquitectonicos detallados, y un amplio taller de 5000m2. Su enfoque es cubrir las
necesidades y estandares de calidad de nuestros clientes y las normativas
correspondientes, operando en Lima y provincias gracias a nuestro equipo Yy

equipamiento altamente capacitado para la gestion y ejecucion de proyectos.
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Figura 1: Ubicacion geogréfica de la sede principal VIFAMAP S.A.C.
Fuente: VIFAMAP SAC

SALIDA

Figura 2: Fachada sede principal VIFAMAP S.A.C.
Fuente: VIFAMAP SAC
1.1.1. Mision

Brindar los mejores servicios con calidad y garantia, gestion y ejecucion de
obras civiles, electromecéanica y arquitectonicas, acorde a los
requerimientos normativos vigentes.
1.1.2. Visién
Crecimiento sostenido en la ejecucion de obras civiles y metal mecéanica.
1.1.3. Politica Integrada de Gestién
La empresa, como parte de un esfuerzo en iniciar las labores hacia la

integracién de distintos sistemas de gestion, ha dispuesto la aprobacién de
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una Politica Integrada de Gestion de Calidad, Seguridad Ocupacional,

Medio Ambiente, Relaciones Comunitarias y Derechos Humanos, que se

sefiala a continuacion:

“VIFAMAP S.A.C. es una empresa peruana, cuya actividad principal es la

metalmecénica, presta servicios de montaje metalmecanico, fabricacion de

estructuras metalmecanica, fabricacion en acero inoxidable entre otros;

desarrollando la mejora continua en nuestros procesos, el equilibrio con el

desarrollo sostenible, la generacion de un ambiente de trabajo en

condiciones seguras, mejorando la calidad de vida laboral y el respeto por

los derechos humanos, comprometidos en:

e Prevenir incidentes

e Operar con estandares de calidad

e Cumplir con los requisitos legales aplicables

e Mejorar la calidad de vida laboral

1.1.4. Valores Organizacionales

v" Integridad: Ser auténtico, hablar con la verdad, tener credibilidad,
congruencia.

v Respeto: Apreciar la dignidad, fomentar la independencia, favorecer la
comunicacion.

v Confianza en los demas: Respetar la capacidad de todo el personal de la
organizacion.

v Apertura: Escuchar a los demés y tener el derecho de ser escuchado,
cooperacion.

v Colaboracion y apoyo: Ideales, objetivos claros y comunes para toda la
organizacion.
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v' Compromiso: Hacer las cosas bien a la primera vez y para siempre,
mejora continua.
v' Orgullo de pertenecer a VIFAMAP S.A.C: Pertenecer a una
organizacion con clase mundial.
1.1.5. Datos generales de la empresa

Tabla 1

Aspectos Generales VIFAMAP S.A.C

Aspectos Informacién
RUC 20513692111
Razon Social VIFAMAP S.A.C.
Tipo Empresa Sociedad Andénima Cerrada
Fecha de inicio de Actividades 04 de agosto 2006

Mza. 32 lote 23 A.H. Laura Calle Ibérico
— Olivos

Direccion

Fuente: Elaboracion propia

1.1.6. Organigrama
La Figura 3 y 4, muestran el organigrama funcional de la empresa y el

diagrama de proceso productivo, respectivamente, VIFAMAP SAC.
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Gerente General

Asistente de
Gerencia

Gerente de
Proyectos

Gerente
Administrativo

Supervisor de
Calidad de

Provertnc

Jefe de
Contabilidad

Jefe
Administrativo

Supervisor
SSOMA

Arquitecto de
Campo

Supervisor de

Asistente
planta

Contable

Jefe de compras Almacenero

Transportista

Jefe de planta Operarios Ayudantes

Figura 3: Organigrama VIFAMAP S.A.C.
Fuente: Informacidon brindada por la empresa VIFAMAP S.A.C. (2023)

1.1.7. Principales Obras ejecutadas
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Figura 4: Remodelacion integral de la fachada del Centro Comercial Real Plaza Primavera
Fuente: VIFAMAP S.A.C

b) ILKO PERU SAC

Figura 5: Construccién Ampliacion de Almacén Scrap 1000m2
Fuente: VIFAMAP S.A.C
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c) CONSERVI SAC

Figura 6: Construccién de Estructuras en CINEPLANET
Fuente: VIFAMAP S.A.C

d) INGECO
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Figura 7: Construccion de Estructuras Metalicas y acabados

Fuente: VIFAMAP S.A.C

e) Inmobiliaria Koricancha SAC
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Figura 8: Ampliacion de Lima Cargo City — Callao en 1,100 m2
Fuente: VIFAMAP S.A.C

f) Cliente Inmobiliaria IVPSA
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Figura 9: Construccion de Planta Industrial VIRUTEX ILKO
Fuente: VIFAMAP S.A.C
g) Cliente Inmobiliaria Chien Mau S.A.C.

Figura 10: Construccion de Almacén Huachipa

Fuente: VIFAMAP S.A.C
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1.1.8. Clientes

Tabla 1

Los clientes en el afio 2021 y 2022

ITEM Clientes Proyecto
1 AHREN CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. CENTRO DE SALUD HAQUIRA
2 MONTECATINI S.A.C. CENTRO COMERCIAL SAN LAZARO
3 GCZ ORION SAN NICOLAS
4 VIVIENDAS DEL PERU S.A.C ALLEGRO 3
5 INMOBILIARIA IVPSA VIRUTEX ILKO
6 CHIEN MAU S.A.C. ALMACEN HUACHIPA
7 ALDESA PERU S.A.C. PARDOS

1.2.

Fuente: VIFAMAP S.A.C.

Realidad Problematica

A nivel global, la industria metalmecanica es de gran relevancia debido a su
contribucion a multiples sectores, siendo un sector fundamental en los procesos de
industrializacion. Fomentar el crecimiento de la industria del acero y metalmecéanica
es una de las lecciones aprendidas del modelo coreano. Este rubro abarca todo lo
relacionado con la produccion de bienes metalicos. Comenzando desde la evolucion y
transformacion industrial para obtener laminas, alambres, etc. Luego son procesados
para crear productos cotidianos como es el caso de las cocinas, lavadoras y
computadoras, asi como también productos de uso industrial como calderas,
maquinaria pesada y hornos industriales, entre otros.

En América Latina, la industria metalmecénica es fundamental para la economia
regional como local, las empresas tienen una participacion estimada del 10% en la
produccién manufacturera y del 15% en las exportaciones. Ademas, genera una

cantidad significativa de empleos. A nivel latinoamericano, Argentina, Brasil y
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México se encontraban con mayores tasas de crecimiento en 2022, con poco menos
del 4%, segun el informe sectorial. (Metalmecénica, 2023).

Durante el afio 2022, la industria metalmecénica fue una de las mas activas,
superando los valores registrados en 2019. Este crecimiento fue impulsado por las
operaciones de Quevalleco en el sector minero, asi como por la atencion en la
reparacion de maquinarias en el sector agroindustrial. Es importante destacar que el
crecimiento estuvo condicionado. Sin embargo, se proyecta que, para finales de 2023,
se mantenga un crecimiento del 3%. (Ubillus, 2023)

VIFAMAP S.A.C. es una empresa que realiza trabajos de metalmecénica, en los
ultimos 5 afios la empresa se ha visto afectada por la disminucién de su productividad,
segun estadisticas brindadas por la empresa, la productividad disminuyé en un 18%.
Esta disminucion de la productividad tiene que ver con los retrasos en las entregas de
los proyectos, reclamos de los clientes por defectos en las fabricaciones y desconfianza
de los clientes.

Teniendo en cuenta la recesion de proyectos de construccion e infraestructura
que se vive actualmente en el Perl por la incertidumbre politica y sumado la baja
productividad en VIFAMAP SAC; la empresa ha mostrado preocupacion por aplicar
la metodologia LSS para mejorar su productividad, esto garantiza mayores ganancias
que se pueden utilizar continuamente para implementar la Ultima tecnologia y los
conocimientos necesarios para seguir mejorando la empresa.

1.2.1. Formulacion del problema
¢Como la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora la

productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 20227

1.2.2. Problemas especificos

e ;Cudl es el diagnostico de los indicadores de la productividad de la

empresa VIFAMAP, Lima 2022?
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e /Como se ejecutara la metodologia Lean Six Sigma en funcion a los
indicadores de productividad de la empresa VIFAMAP, Lima 20227

e Cudl es el costo beneficio de aplicar la metodologia Lean Six Sigma en
la empresa VIFAMAP, Lima 20227

1.3. Justificacion
Este proyecto de investigacion se realiz6 para conocer las oportunidades de

mejora al aplicar en los proyectos constructivos, siendo las herramientas de la
metodologia LSS utilizadas para mejorar los resultados en las diferentes etapas
que presenta cada proceso. Ademas, este estudio servird como inspiracion,
también es beneficioso para los futuros directores de proyectos, ya que las
técnicas LSS pueden incorporarse en la planificacion estratégica del desarrollo
de proyectos a gran escala. Este estudio también ayudara en el seguimiento y
control de proyectos de construccidn, ya que se reconoce la importancia del uso
de esta técnica en este tipo de proyectos.

1.4.  Formulacion de objetivos
1.4.1. Objetivo general
Aplicar la metodologia Lean Six Sigma para mejorar la productividad en la

empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022.

1.4.2. Objetivo Especifico
e Elaborar el diagnostico de los indicadores de productividad de la empresa

VIFAMAP, Lima, 2022.

e Ejecutar la metodologia Lean Six Sigma en funcion a los indicadores de
productividad de la empresa VIFAMAP, Lima, 2022.

e Analizar el costo beneficio de laaplicacion de la metodologia Lean Six Sigma

en la empresa VIFAMAP, Lima, 2022.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO
De acuerdo con las investigaciones que sustenta al tema de estudio, se cuenta con bases
teoricas y antecedentes en el contexto internacional, nacional y local:

2.1. Antecedentes
Nivel internacional

Jiménez (2022) en su investigacion titulada “Plan de gestién de proyectos para la
construccion de un edificio de 5 pisos de 8 apartamentos y 2 locales comerciales que
integre las metodologias agiles Lean y Lean Six Sigma junto con el marco de trabajo
Scrum en la gestion tradicional de proyectos para la empresa Dinsoferrov en el canton
de Goicoechea en la Provincia de San José para el primer trimestre del afio 2023”
publicada en el 2022 para optar el titulo de Maestria Profesional en Gerencia de
Proyectos, en la Universidad Latina de Costa Rica, tiene como objetivo disefiar el plan
de gestion de proyectos, categorizando los procesos mediante tareas que funcionan en
base a datos y lineas base, obteniendo como resultado que la primera variable 2
procesos principales en un tiempo de 680 dias logrando planificar y ejecutar los
proyectos; en la segunda variable por medio de las metodologias agiles crecio la
comunicacion en los equipos, contando con reuniones de planeamiento, retrospectiva
y revision, generando una evaluacion constante sobre el alcance del proyecto; en la
tercera variable tiene un enfoque de 21 incrementos los cuales se mejoraron de forma
inmediata un 54.89% del tiempo si se hubiera realizado de forma molecular; la cuarta
variable presento un tiempo de gestion de 581 dias, con un total de ¢©774,193,548.39
integrando LSS y Scrum presento un 34.94% de mejora en la entrega del proyecto

pasando de 581 dias a 378 dias. Concluyendo que los procesos de mejoran constante
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tiene un impacto positivo, esto se debe a la reduccidn de los procesos innecesarios que
demandan altos tiempos.

Gallardo (2021) en su investigacion titulada “Aplicabilidad de la metodologia Seis
Sigma en proyectos de edificacion” publicada en el 2021 para optar el titulo de
Ingeniero Civil, en la Universidad de Chile, tiene como objetivo estudiar la
aplicabilidad de dicha metodologia utilizando las herramientas estadisticas que son
necesarias para poder aplicar en las etapas DMAMC, realizaron encuestas y entrevistas
que tuvieron el acompafiamiento de profesionales en el sector construccion. Mediante
el andlisis a cuatro proyectos determinaron a dos los casos de defectos de la
construccion y los otros 2 proyectos mejoras en el proceso de operacion, ambos casos
hasta la etapa de mejora. Finalmente, concluyé que este método si se aplica a proyectos
de edificacion que presenten un registro adecuado sobre los errores y defectos, dicha
metodologia permitio disminuir el 70% de los costos de no conformidad y en un 40%
menos los retrasos con un nivel 3 sigma, recomendando crear sistemas de registro de
mediciones de errores que tengan en cuenta detalles sobre el error, la cantidad de
variacion con relacion a lo especificado en los planos y normas, asi como el costo

estimado.

Benitez (2019) en su investigacion titulada “Analisis de las pequefias y medianas
empresas que aplicaron la metodologia Seis Sigma en la ciudad de Quito durante los
ultimos cinco afios” publicada en el 2019 para optar el titulo de Ingeniera Comercial,
en la Universidad Politécnica Salesiana Sede Quito - Ecuador, presenta una
investigacion mixta que tiene como finalidad obtener informacion en entrevistas no
estructuradas al personal directivo de empresas, obteniendo que las empresas que
aplicaron la metodologia consiguieron resultados positivos en términos de tiempo,

dinero y capacidad productiva, mejoro significativamente el tiempo de proceso de
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0,132 a 0,062 ppm en s6lo dos meses y medio, aumentando el rendimiento en un 52%
y contribuyendo a la satisfaccion del cliente. En la segunda empresa, la capacidad de
produccion esta entre 0,24 y 1,26, y la sigma se mejora en 3,26 ppm. Una tercera
empresa logro aumentar la produccion con el mismo costo y tiempo. 4ta empresa logro
un ahorro anual de UDS 15.000,00 ddlares; presento a la vez que el 64% de las
empresas aplican la norma ISO 9000. Concluyendo que la metodologia Seis Sigma no
es muy conocida debido a la falta de informacion, tiempo de aplicacion y otros
factores. Sin embargo, se observaron resultados favorables en las PYMES después de
aplicar Seis Sigma, recomendando implementar la metodologia considerando los

principios y etapas necesarios para una correcta aplicacion.

Condor (2018) en su articulo titulado “Seis Sigma en las Pymes, bajando costos
con calidad” publicado en la revista Espacios en el 2018, tiene como objetivo principal
la aplicacion de Seis Sigma en una empresa de Quito, Ecuador que brinda servicios de
desarrollo y fabricacion de dispositivos metalicos. El principal problema es la
adherencia de la pintura, que puede provocar rayones, grietas y mal aspecto si se usa
incorrectamente. Si ocurre algan problema, se incurrira en costos de reparacion, por lo
que este proyecto de mejora se enfoca en poder mejorar la adherencia que se tienen en
las pinturas. Al implementar LSS determind que las pinturas liquidas no deben ser
expuestas al medio ambiente mientras se estén secando. También se ha descubierto
gue no es necesario utilizar antioxidantes ya que son caros y no garantizan la adhesion,
siendo este material uno de los causantes que se tenga los defectos, a partir de esta
identificacion es que se implementaron mejoras. Concluyendo que los cambios que se
hicieron se vieron reflejados en los ahorros con 15000 dolares anuales, de igual manera
se dio la reduccion de tiempo de preparacion de superficie, teniendo una disminucién

de variabilidad en los procesos, permitiendo una mayor capacidad de produccion, con
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una inversion baja en la relacion al beneficio alcanzado en la culminacién de la
aplicacion.

Lopez (2017) en su investigacion titulada “Aplicacion de la estrategia Seis Sigma
en el proceso de presupuestos de obra en la empresa Geotest” publicada en el 2017
para optar el titulo de Maestro en Ingenieria de la Calidad, en la Universidad
Veracruzana — México, su objetivo fue presentar un procedimiento estadistico que
brinden presupuestos de trabajo de manera detallada mediante LSS. Para ello realizo
un estudio para identificar proyectos de intervencidon relacionados con mi maestria y
encontré que al alejarse de procesos con Z -0, existe una discrepancia entre el
presupuesto de obra y el costo final. se redujo significativamente. .X7 convertido a 1
con Z -1,18. La variacién presupuestaria promedio disminuyd del 35,71% al 96%.
Estos resultados se obtuvieron Unicamente aplicando técnicas de regresion a las
categorias de trabajo. Aplicar esta técnica a todos los articulos dara como resultado un
presupuesto mas preciso y mejorado. Concluyendo que una limitacion de este proyecto
fue que el presupuesto elaborado por Items sélo estaba disponible para nueve obras.
Aunque esto fue suficiente para obtener resultados, los resultados podrian haber sido
aun mejores si hubiera mas informacion disponible. En estadistica, cuantos mas datos
histéricos tengas, méas fiables y precisos seran tus resultados. Sin embargo, estos
resultados sefialan el camino para lograr mejoras en las estimaciones del presupuesto
de construccion.

A nivel nacional

Flores y Palma (2023) en su estudio de investigacion titulada “Evaluacion de la
aplicacion de las herramientas PMI®, Lean, Six Sigma para la gestion de la calidad en
la ejecucion de las partidas de estructuras en la construccion de una residencial en

Cusco” publicado en el 2023 para optar el titulo profesional de Ingeniero Civil, en la
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Universidad Andina del Cusco, teniendo como objetivo la implementacion de las
herramientas para mejorar el control de actividades, planificacién y productividad en
la mano de obra. Obteniendo las pautas de los procesos que indica la guia PMBOK en
la estandarizacion en la calidad, la aplicacion Lean presento un impacto positivo con
un incremento de 9.48 puntos porcentual por lo cual dio como resultado la
incrementacion de 30,43% a 39,91%. Aunque ambos métodos tienen enfoques
diferentes, permiten una mejora continua progresiva basada en una documentacion y
medicién de resultados estandarizada, y debido a que todos utilizan las mismas
herramientas, tienen estandares y filosofias comunes independientes. Podemos
concluir que los métodos estan interrelacionados. Menciona diferentes enfoques. En
este estudio, adaptamos las herramientas a un entorno de aplicacion y sinergia para
complementar el control de calidad detallado y permitir una mejora continua

progresiva basada en documentacion estdndar y mediciones de resultados.

De la Cruz (2022) en su estudio de investigacion titulada “Metodologia Lean Six
Sigma y su incidencia en el Control de Proyectos en una Empresa Constructora, Lima
20217, publicado en el 2022 para optar el titulo de Maestro en Ingenieria Civil con
mencion en Direccion de Empresas de la Construccion, en la Universidad César
Vallejo, teniendo como objetivo determinar la prevalencia de esta metodologia en la
gestion de proyectos. Este es un estudio aplicado con un disefio no experimental a nivel
causal, utilizando una poblacién de 85 empleados y una muestra de 70 empleados,
utilizando métodos de investigacion validados por juicio de expertos Evaluacion

adecuada y confiable de equipos.

Establecieron un alfa de Cronbach de 0,783 resultando ser un valor confiable,
causando la aplicacion de regresién ordinal y el R cuadrado de Nagelkerke, dando a

conocer en los resultados que Lean Six Sigma tiene de incidencia un 15,1% en el
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control de proyecto con un valor P de significancia de 0,0013, de igual modo presento
una incidencia de 21,2% en las dimensiones de planificacion, 19% en el
comportamiento de variabilidad en la dimension costo con un P valor de 0,005y 21,2%
en la dimension cronograma con un P valor de 0,003, resultando ser en los tres niveles
nulos o escasos. Concluyendo que tienen un nivel bajo de incidencia significativa en
sus variables, que resulta ser una relacional causal débil, determinando realizar

acciones para tener un mejor control del proyecto.

Aire et. al. (2021) en su tesis titulada “Aplicacion de la metodologia LSS para mejorar
la calidad del servicio de transporte en un operador logistico” publicada en el 2021
para optar el titulo Magister en Supply Chain Management, en la Universidad ESAN,
utilizaron un estudio no experimental y un disefio transversal para recopilar datos en
un unico momento. El estudio fue exploratorio y descriptivo, permitiendo investigar y
explicar detalladamente el fendmeno de interés. El objetivo era mejorar los servicios
de transporte mediante el uso de LSS, aumentar la utilizacién de los vehiculos de la
empresa y satisfacer los requisitos de los clientes. Los resultados mostraron que, al
aplicar estos métodos, la tasa de cumplimiento del tiempo de llegada de los vehiculos
a los clientes podria mejorarse del 87,79% al 95,98%, y la gestion del uso de unidades
de vehiculos de la empresa podria mejorarse del 71,97%. Hasta el 87,5%. %. Ademas,
la calificacion mejor6 de 2,6 a 3,2, superando la meta de 3. Esto recomienda la
implementacién de este proyecto ya que los flujos de efectivo del escenario esperado
muestran un mejor desempefio en comparacion con el retorno de COK de 28,90. %
Eso es 18,71%. Por tanto, este proyecto es beneficioso para los inversores.

Cahuana (2020) en su estudio de investigacion titulada “Método de gestion basado en
Business Process Management (BPM) y Lean Six Sigma para optimizar la
productividad del sector metalmecénico de la Region Puno, caso: empresa INNOVA,
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2018-2019” publicado en el 2020 para optar el titulo de Doctor en Administracion de
Negocios, en la Universidad Peruana Unidn, presenta un método de gestion basado
en dos herramientas para optimizar la productividad y lograr una ventaja competitiva
en el campo de procesamiento de metales. Se identifican procesos criticos y se utilizan
herramientas BPM. Esto nos permite mapear mejor nuestros procesos y crear sistemas
mas proactivos y mejores analisis. El desarrollo de procesos se realiza para mejorar el
proceso utilizando BPM y Lean Six Sigma como solucién y llegar a un punto critico
donde se reduzca el desperdicio de material a menos del 5% y se logre una eficiencia
del 73% en el nivel del area de produccion. tiempo. generalmente. Concluyendo que
se obtuvieron minimizaciones en los desperdicios y tiempos involucrados,
demostrando la validez, recomendando utilizar todos los medios disponibles, ya sean
beneficios econémicos, productivos, personales o empresariales, logrando un mayor
compromiso por parte de los propietarios. Permitiendo tomar las medidas necesarias

para alcanzar objetivos y resolver problemas.

Villacorta (2019) en su estudio de investigacion titulado “Aplicacion De La
Metodologia DMAIC Para Mejorar La Calidad De Servicio en la empresa HCI
Construccion y servicios SAC en el Cono Norte, Lima 2019” publicado en el 2019
para optar el titulo de Maestro en Gerencia de Operaciones y Logistica, en la
Universidad César Vallejo, presenta enfoque cuantitativo, aplicado y pre experimental,
con el objetivo adaptar la tecnologia DMAIC a LSS para reducir errores de proceso,
abordar las inquietudes de los usuarios, brindar un servicio de calidad e impulsar la
mejora continua con el objetivo de medir las necesidades y requisitos del cliente
enfatizé la relevancia de la aplicacion consistente de la metodologia para lograrlo.
Aprovechar el talento humano como recurso clave para lograr ganancias a largo plazo

con una productividad rentable. Concluyendo que se tuvo una mejora significativa del
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84,90% en la calidad del servicio de la empresa. Animando a las empresas a planificar

la programacion de érdenes de trabajo antes de que comience el trabajo.

2.2. Bases tedricas
2.2.1. Productividad

Se conoce como productividad a la relacion entre la cantidad total producida y los
recursos utilizados, lo cual esta relacionado con el concepto de produccion éptima. Es
decir, incluye coeficientes para las relaciones de produccion y entrada. Esto asegura
que los factores de produccién se utilicen en la produccién de productos y servicios
que satisfagan las necesidades de la sociedad y se conviertan en elementos estratégicos

de la organizacién (Fontalvo et al., 2017).

RECURSOS: Trabajo, Capital, - Bienes y Servicios
Informacion, Materiales y Energia SISTEMADEEROBUCCION Productos/Recursos

Figura 11: Estructura General de la Productividad

Fuente: Libro La productividad y sus factores (Fontalvo & Morelos, 2017)

a. Eficacia
La eficacia da a conocer el estado que se encuentra una empresa en poder alcanzar
sus objetivos que fueron fijados (Fontalvo et al., 2017).

b. Eficiencia
La definicion basica de este concepto implica lograr un objetivo con la menor
cantidad de recursos, pero tenga en cuenta que esto significa reducir los mismos
recursos a la menor cantidad posible. Medir la eficiencia es un elemento fundamental
para cualquier organizacion porque permite analizar los resultados alcanzados y los

recursos utilizados y a su vez poder alcanzarlos. No tenerlos en cuenta al calificar los
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niveles de eficiencia suele generar cierta confusion. Resultados y recursos utilizados
(Fontalvo et al., 2017).

2.2.2. Indicadores de procesos

Ayudan a gestionar y proporcionar mejoras en el proceso. Contar con un mejor
manejo del proceso y planificacion permitird obtener un incremento en la eficacia y
la eficiencia en los procesos, dicho proceso de produccion presentara dimensiones
como: planificacién, tiempo, productividad, disefio y calidad. Aquellos procesos que
estan implicados seran de vital importancia su implementacion, para la realizacion
de correcciones que sean necesarias y poder tener mas decisiones precisas a fin de

adaptar el proceso (Aldana y Calderon 2021).
2.2.3. Lean Six Sigma

Zang (2012) Lean Six Sigma parte de una mezcla de técnicas que permiten mejorar
los procesos y eliminar desperdicios que estos generen, a fin de hacer mas afectivo
el proceso, aumentar el rendimiento y satisfacer a los clientes.

Lean Six Sigma tiene un enfoque estructurado y tedrico, que desarrolla liderazgo
efectivo que dé resultados finales. La union de la LM vy la herramienta Six Sigma se
vuelven dominantes y eliminan los compromisos del enfoque. La Aplicacion de
diferentes técnicas y herramientas de Lean Manufacturing y Six Sigma en un entorno
confinado se lograra por medio de proyectos y trabajo de todo el equipo unido.

La combinacion de Lean y Six Sigma es perfecta. ¢Por qué? Debido a que al desear
superar y traer mayor valor a los compradores, se reducen los desperdicios, aumenta
el rendimiento y reduce las equivocaciones ya sea en los servicios o productos, ambos

pueden quitar todo el punto central de este problema.

Herramientas Lean Six Sigma
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Diversas empresas del sector construccion han decido el enfoque Lean Six Sigma,

adoptando diferentes herramientas como:

Diagrama de Pareto: es presentada de manera grafica, mostrando los datos
obtenidos de la informacion a estudiar, los graficos estan representados en barras de

manera descendente, mostrando cuales son de prioridad (Cedefio y Lino, 2021).

Para la realizacion se tiene:

e Determinar en qué estado se encuentran los problemas existentes.
e ldentificar las causas por las cuales se dan los problemas y clasificarlos.
e Recopilar los datos obtenidos.
e Enumerar de forma descendente, luego de haber ordenado se tendra el
porcentaje acumulado.
Seguidamente se hara el grafico, donde el eje X seran las causas y el eje Y los

porcentajes, para finalmente obtener el diagrama y hacer su interpretacion

(Betancourt, 2016)

Ventas por marca do harina

Figura 12: Diagrama de Pareto
Fuente: Cedefio & Lino, 2021
Los 5 ¢Por qué?: es un método que ayuda a encontrar las principales causas de un
problema, siendo descubierto por Sakichi Toyota, dicho método paso por otras

industrias reconocidas como Toyota Motor, contribuyendo con implementar esta
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metodologia en la industria de autos en general. Es aqui donde mucha gente sigue
con el pensamiento que esta metodologia es para la industria de autos, pero se
comprobé que se puede utilizar en diferentes sectores, ya sea en empresas pequefias
o0 grandes, teniendo como propdsito solucionar problemas y poder tomar medidas a

partir de estas (Becher, 2020).

los 5 porqués

: ey
<por que: hay mal ambiente
I_) en la empresa

3 )
<por que: el trato que redben y la
Q tension con la que se trabaja

. )
CECEEE no se consiguen los objetivos
I_) marcados por la direccion

- >
PO ques por falta de motivacion de
I+ actitud y de compromiso

Y )
LROEGUES no hay comunicacion intema,

l+ no saben que han de hacer

Figura 13: Los 5 ¢Por qué?:
Fuente: Marrero, 2020
Diagrama de Ishikawa: es en forma espina por medio de un diagrama, siendo la
recta horizontal el problema principal, con su analisis escrito en el lado derecho del
gréafico.
Para Pérez (2015), el diagrama de causalidad puede ser diverso como:

e Laidentificacion de la causa real agrupandolo en categorias

e El agregado de la relacion de causa y efecto en los problemas

e Estimular en mejorar los procesos

e Dar validez a las ideas de las personas involucradas sobre el tema de calidad

e Poseer una vision sobre la estructura y la conformacion del tema
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Figura 14: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Perez, 2015

“Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la
productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

Arbol de decisiones: este método es utilizado para dar un informe estadistico, siendo

conveniente para entender las diferentes decisiones y resultados que se puedan tener,

por lo general se empieza con un solo punto para después desglosarse en diferentes

opciones, puesto que la rama mas alejada serd la conclusion del problema. Los

tomadores de decisiones estiman un riesgo en cada curso de accion a fin de tener una

conclusion. (Edraw, 2022)

e Decision Tree ———

Treatment Plan A

Severa
Survive: Moderate

| Description
f

Die

[ Wi
/

Disease
Die

\ Severe
\

I\[. Description

Drug B

Treatment Plan B Survive Modarata

Dmug B

Mild

AAAAAAAA

Figura 15: Arbol de decisiones

Fuente: Cedefio & Lino, 2021
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Mapa de procesos: es utilizado para comprender las diversas actividades que forma

cada proceso, siendo estas vinculadas entre si por su interaccion que presentan.

Procesos estratégicos m
12
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U
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.3 Producciom Agphance

QRA

Procesos de soporte

Geutidn de RRMM ¢

ConCenciaion y Formacsn

2 Sequndad

Figura 16: Mapa de procesos
Fuente: GlobalSuite
Gréficos de control: muestra el crecimiento de indice de calidad, siendo controlada
por las diferentes unides productivas en su eje horizontal. Teniendo dependencia de
la caracteristica a tratar, los graficos pueden ser de tres tipos: depende del nimero de

errores, de propiedades y variables (Leon, 2017).

grafico de control
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Figura 17: Gréfico de control

Fuente: Stubbs, 2003
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Histogramas: su grafica presenta una variable de barras, las cuales corresponden a
la continuidad de los numeros estudiados, teniendo como eje Y la frecuenciay X el
valor de las variables, por lo general presenta el centro del rango que es relacionado
con los datos. Por lo general son usados para explicar los cambios que se tiene de los
datos, una mejor comprension de los datos obtenidos, la interpretacion de problema
para poder examinar la causa y una posible solucion para eliminar aquello que lo

causo.

Histograma

12.5

10.0

15

Frecuencia Absoluta

50

25

0.0 T t
0 20 40 60 B0
Edades

Figura 18: Histograma

Fuente: Superprof, 2003
Diagrama de dispersién: se encarga de administrar y mejorar los procesos, siendo
importante el saber el funcionamiento de las variables, dado que el comportamiento
que unos depende del enfoque de los otros y en la categorizacién que se encuentra.

(Spcgroup, s.f.).
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Diagrama de Dispersién
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Figura 19: Diagrama de Dispersion

Fuente: Cedefio & Lino (2021)
SIPOC: basada en tablas que se caracterizan por identificar los diferentes factores
que son claves para las areas de: insumos, proveedores, proceso, clientes y los

subprocesos. (Cedefio y Lino, 2021).

S I B O C
T () (T (e =

Receptionist Recenes
" Customes Cail
& Frting Custome Category -y :
; ) L 2
Order System F
; Sales Depatment Exchange ’hiam\ahon ‘ - g
Custom Database
~ Markating 1 ~ 5 £ 2
&  Depariment Call Accounting Receptionist input the Order U
. Infoemation into System . 4 -
@ Telephone Compary Jatabas -
1 4 5
" Stock Database Drscuss Product Detais o C
- Training Department with Customer - -
Production Training 3
1 4
End the Call

Figura 20: SIPOC
Fuente: Cedefio & Lino (2021)

Kanban: sistema de produccion que contribuye en realizar un ambiente optimo y
productivo, partiendo del proceso de fabricacion “Justo a tiempo™ que fue disefiado
por Toyota, mostrando que las necesidades de materiales de una produccion son

identificadas por tarjetas de colores (Cedefio y Lino, 2021).
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Figura 21: Kanban
Fuente: Cedefio & Lino (2021)

Poka yoke: que significa “prueba de error”, descubierta por Shigeo Shingo, siendo
su funcién principal la creacion de procesos infalibles para poder eliminar los
defectos que presente el producto y sean separados de manera inmediata o

previniendo que suceda (Cedefio y Lino, 2021).
as - o
& . =

Figura 22: Poka yoke

Fuente: Cedefio & Lino (2021)
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CAPITULO Ill. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Contexto general
Soy Franklin Miguel Cisneros e ingresé el afio 2009 a esta empresa (VIFAMAP S.A.C)

desempefiandome dentro del area de soldadura y armado de estructuras metalmecanicas,
era ayudante de soldador y realizaba trabajos en soldadura ya sean rejillas, barandas,
puertas, etc. En ese tiempo, la empresa contaba con 8 trabajadores operativos y 3

administrativos los cuales eran:

e 1 gerente general (Duefio)

e 1 contador

e 1 comprador logistico

e 4 soldadores

e 2 pintores

e 4 ayudantes
En el afio 2009, la empresa no contaba con un local propio, no tenia maquinaria moderna
ni personal altamente capacitado, practicamente las fabricaciones se realizaban en la
vereda de la casa del gerente general y la cochera servia como almacén de materiales. Los
trabajos se realizaban en condiciones inseguras y reducidas.
En el 2010, ascendi al cargo de soldador y en el 2012 la empresa dejo de funcionar en la
casa del duefio y nos mudamos a un local alquilado de 500 m2 ubicado en el distrito de
San Martin de Porres. La empresa fue creciendo, pero seguia teniendo muchas
deficiencias, no cumplia con los tiempos de entrega debido a que el personal no estaba
capacitado para desarrollar trabajos de gran envergadura, asi mismo existian demoras en

la entrega de materiales para completar la fabricacion.
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Figura 23: Local de Vifamap SAC en el 2012
Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.
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En el 2014, ascendi a supervisor de soldadura y en el 2015 el duefio de la empresa compré
un local de 5000 m2 al cual nos mudamos y que actualmente es donde se ubica la empresa

VIFAMAP S.A.C.

Figura 25: Local en construccion de Vifamap SAC, afio 2014

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.

Figura 26: Local de Vifamap SAC, fachada actual

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.
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Figura 27: Local de Vifamap SAC — Interior en la actualidad

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.
En el 2016 hubo una gran diferencia ya que se obtuvo la buena pro de un proyecto de 13
millones de soles, el cual gener6 que la empresa contrate mas personal capacitado, se
compre maquinarias modernas y mejore la planta, sin embargo, ain habia mucho por

mejorar en temas de gestion de la produccion.

En el afio 2018 no se tuvo muchos proyectos, esto generd que parte de los trabajadores

se vieran en la necesidad de buscar otro trabajo.

Para el afio 2019, se tuvieron proyectos grandes, los cuales tuvieron problemas en la
gestion. Se tuvo un gran retraso en la entrega del proyecto Home etapal, el cual nos
generd una mala reputacion como empresa ya que el trabajo que se realizaba debi6 de

entregarse en 3 meses y no se cumplié con la fecha acordada.

Sumado a esto, la llegada de la pandemia ocasiond que los proyectos para ese afio tengan
un mayor retraso. La paralizacién de los trabajos y la falta de ingresos, llevo a la empresa

a despedir personal que tenia trabajando por mas de 5 afios.

Pasada la pandemia, se retomaron los proyectos puestos en pausa y contando con un poco
de dinero otorgado por el estado se contrato personal nuevo con poca experiencia lo cual

Ilevd a que la empresa siga teniendo una baja productividad.
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Con el pasar del tiempo fui ganando experiencia, quedandome a cargo de distintos
proyectos y para finales del afio 2020, fui designado como supervisor de proyectos.

Al inicio, fue complicado ya que al asumir el cargo encontré algunas deficiencias en el

area como:

e Los encargados de los distintos proyectos no se organizaban de manera
adecuada

e No se controlaba debidamente la produccion

e Los procedimientos existentes no eran los adecuados

e No existian indicadores de productividad

e No existia trabajo en equipo

e El personal existente no era de mano calificada

e No se capacitaba al personal con respecto a los temas de seguridad, asi como
los de produccién

e No se llevaban los materiales a tiempo

e Las maquinas o herramientas no eran las adecuadas para trabajar
correctamente

e No existia un cronograma de mantenimiento de las maquinas

e No existia un correcto almacenamiento de materiales

e No habia un control de materiales

En el siguiente diagrama de Ishikawa se muestran las falencias que tenia la empresa el

cual conllevaba a tener una baja productividad:
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Figura 28: Diagrama de Ishikawa — Causa de Baja Productividad en VIFAMAP SAC.

Fuente: Elaboracion Propia

Viendo todas estas falencias en la empresa, decidi realizar una reunién con los gerentes,

asi como también con los encargados de los distintos proyectos existentes para hacer una

reorganizacion y poner en practica la metodologia LSS en la empresa.

Para el afio 2022 se tuvieron 5 proyectos de los cuales 4 estuve como supervisor en

el cual tuve que enfocarme en lo siguiente:
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++ Elaboracion de documentacion para recepcion y control de materiales
En este punto se elaboré el procedimiento de inspeccion en la recepcidn de suministros,

en el cual participé la gerencia la cual fue aprobada por la misma.
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AREA DE CALIDAD Revision: 0
. INSPECCION EN LA RECEPCION DE | Fecha: 14/05/22
Cad SUMINISTROS pagina 1 de 11
PROCEDIMIENTO DE INSPECCION EN LA RECEPCION DE SUMINISTROS
1. OBJETIVO TR TR RR y " s ” 3
3. DEFINICIONES 3
4. DESARRDRLO......cswnmpicismrmiossopionss e AR
5. MATRIZ DE RESPONSABILIDADES ; a 3 i v 10
6. BUENAS PRACTICAS ..o s s s semmreremesremnne 11
7. REFERENCIAS......... " s . g OO |
. Revisado por: 3
Elaborado por: : : ; Aprobado por:
Franklin Miguel Cisneros Miguel Urbina Palomino Victor Palomino Pérez
Firma: Firma: - Firma: C
/L g VIFAMAT; §(A €
—'%‘":‘ !"@"‘"
Jefe del Area de Calidad 'Gerente Técnico Gerente General

Figura 29: Elaboracién de procedimiento de inspeccion en la recepcion de suministros

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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++ Seleccionar un buen equipo de trabajo
Antes de iniciar un proyecto, se selecciona el personal idéneo para poder
realizarlo, viendo en ellos capacidad, respeto, puntualidad, honestidad y ganas de
aprender.
El equipo de trabajo es comandado por 1 capataz, quien sera el responsable
del proyecto, 1 supervisor SST, quien velara por la integridad del equipo de trabajo,

operarios y ayudantes segun la magnitud del proyecto.

Figura 30: Equipo de trabajo
Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.

>

Figura 31: Equipo de trébajo

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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+» Capacitar al personal designado
Antes de iniciar un proyecto, la empresa opta por capacitar a todo el equipo de trabajo
referente a Seguridad, Control de Calidad, Trabajos en caliente, Avance de

Produccion y Soldadura en general.

Figura 32: Charla de capacitaciones

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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(00160 v nomeet GIL PROVECTD e
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| [P — carsanta
\ ( P
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fhenry g froy &
| Covuoy o
Vavsern  Velo buMos
Loyl \ REC STo MV
)oo b z 7 Lo
3 / s8I AP 2 tona
Ve L 8
BB Avis  SSafmrA  lele?
R eloupia. Cdsprn  Thosny
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Figura 33: Formato de control de asistencias de capacitaciones
Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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+ Elaboracion de formato de Ficha de Mantenimiento Preventivo.
En este punto, se elaboraron los formatos de fichas de mantenimiento preventivo para

las distintas maquinas existentes en la empresa Vifamap.

CONTROL FECHAS DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ELECTRICOS

CLEENTE  VIF RSP

ek
ERdmA: 1908 Mk
UISTA DE EQUIPOS
§HCHAS [ PORLES MM TR NI 1)
N g o BT, RN, 1 PR HANT, TER WAAT,
o0y | sl Color winds [ROSH WIF D3R 1 [ 111783
0002 | Mg denekda ELD WELL) T 204 FIEC | 1onme MALED IV
g9re-1

0003 | Maquing safiradors [BOSCH) WIF 005} bR TS BT Y. o
W0 | Wi atesidors LAl WIF Q025 AR 0 SRR WL

Las sguinas anles mescionadas, eilan operalivas de scuerdo con los sstandanss de weguricad
QB5: La Pechas segurifad pase el manlenimierio 3= los equipos pusden vadies, ya gos

di-peride #l wibs

]

INPRISA FEWPOMSARIEE [ MANTININE NTD FLAMMAIG PR RPN FOR APRCRALDD PR IRANEIN
TEMID CISHERDS LRRAND ACTON PALOUSNG PERLE NI RS WG L
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]
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Figura 34: Ficha de control de fechas de mantenimiento de equipos

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC
El proceso de cambio de metodologia de trabajo fue llevandose poco a poco debido a que la

reorganizacion parte desde la gerencia hasta el personal de mas bajo cargo.
Para ese afio se tuvo una leve mejora en la productividad, asi como en los reprocesos.

Para mediados del afio 2022, tuve 3 proyectos a mi cargo los cuales estuvieron planificados
para terminar entre 5 a 6 meses respectivamente. Estos fueron realizados en menor tiempo y

con menores productos defectuosos el cual no generé reprocesos.
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Sumado a ello, la empresa empez6é a recibir mayores contratos, asi como también trabajos
pequefios (adicionales) los cuales se realizaban lo mas rapido posible, sin descuidar la
calidad del producto ya que estos no deben de afectar al avance de la productividad de los

proyectos.

X/

% Realizar el cronograma de obra.

El cronograma de obra o también conocido como Diagrama de Gantt, es desarrollado
por el Supervisor de Proyectos, juntamente con el Supervisor de Planta, quienes plantean
los tiempos de entrega de los productos solicitados por los clientes y el tiempo en el cual

se terminara el proyecto.

& | CRONOGRAMA GANT DE ACTlVIDADES

= W e
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R )
e
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Parascdn o vames r Astienes wa |
AT ACON 52 araion Foue 1
BRTA S0 O VIR 1 ACTRN0l W ]
P00 7 STt TR 433 117
AT SO0 DY v v W $a |
ATAICON B VARES | RS 148 ¢
LA SF WS 1 WAMCTE P2 314
AT KON Of VARES 1 ERrLTS P43 1
TR MOOR D VBT 1 IR 490
AN TE W00+ WAROR 148 € 14
PATaatOn I wiea8 + aan s 4 T
PREscon B viacs R #ae 0
L0 5 Ok | Weh $96 11

..............................
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Figura 35: Elaboracion de cronograma de actividades

Fuente: VIFAMAP S.A.C.
Hoy en dia, me encuentro supervisando las distintas obras que tiene la empresa VIFAMAP

SAC, mejorando cada dia y aplicando la metodologia Lean Six Sigma.

El bachiller Roca Trejo Jim Jonathan, su linea profesional estd orientada al cargo de
Supervisor de Calidad e Inspector AWS CWI, con mas de 15 afios de experiencia en las
areas de control y aseguramiento de la calidad en fabricacién y montaje de proyectos de

mineria, refineria, gas, hidroeléctrica, cementeras y aeropuertos. Desde el afio 2017, vengo
Pag. 51

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

desarrollandome en el cargo de Ingeniero de Calidad en la empresa FLSMIDTH S.A.C. bajo
las funciones de encargado de supervision y aseguramiento de la calidad de los proyectos
asignados, conforme a la revision de planes de calidad, PPIs, procedimientos de gestion y
procedimientos constructivos de los proveedores locales y extranjeros, emision de planes de
calidad y PPIs para los proyectos, gestionar con los clientes el inicio, seguimiento y cierre
de los proyectos para garantizar la calidad de productos suministrados, soporte y gestion de
equipos de trabajo con éareas involucradas asi como el seguimiento y cierre de no
conformidades e implementacién de estrategias de mejora continua, verificacion vy

evaluacion del Sistema de Gestién de Calidad de los proveedores.

Desde inicios del 2022 vengo trabajando en conjunto con mi compafero Franklin en la
aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para poder mejorar la productividad en la
empresa donde el labora actualmente. Se han generado el Manual de Calidad para Vifamap
SAC, asi como también procedimientos de gestion, formatos de registros y se han realizado

capacitaciones a las diferentes areas para poder mejorar la productividad
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CAPITULO IV. RESULTADOS

4.1. Resultados de los indicadores de la productividad

Para diagnosticar la productividad en el afio 2022 se hizo una prueba en los proyectos
de los primeros meses, considerando las entregas en diferentes periodos. Se utilizo los
instrumentos de recoleccion que fue creado para la aplicacion de los tres proyectos
entregados en sus primeras etapas (Tempo Etapa 1, Allegro y Republica).

Tabla 2

Eficacia de la fabricacion de baranda antes de la aplicacién del LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE BARANDA)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (TEMPO ETAPA 1)
indice de eficacia Q barandas entregadas en la fecha programada
Total de pedidos de barandas programadas
*100%
PERIODO 1 ANTES DE LA | Total, de entregas realizadas Total, de entrega %
APLICACION LSS programadas
17/02/2022 ~ 09/07/2022 74.3
Fabricacion de barandas 520 700
18/02/2022 ~ 24/02/2022 67.9
Corte de platinas 950 1400
24/02/2022 ~ 11/03/2022 64.3
Enderezado de platinas 900 1400
11/03/2022 ~ 18/03/2022 73.6
Corte de tubos 515 700
18/03/2022 ~ 12/04/2022 71.4
Armado de barandas 500 700
12/03/2022 ~ 04/05/2022 68.6
Soldeo de barandas 480 700
04/0/2022 ~ 17/04/2022 67.1
Esmerilado/limpieza de barandas 470 700
17/05/2022 ~ 03/06/2022 67.1
Arenado de barandas 470 700
03/06/2022 ~ 09/07/2022 Pintado
de barandas 465 700 66.4
TOTAL 520 700 74.3

Fuente: VIFAMAP SAC. (Ver anexo 5)

Calculo de la eficacia de barandas para el periodo 1 antes de la propuesta del LSS:
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Ecuacion 1: Formula de eficacia de fabricacion de barandas antes de LSS

Q barandas entregadas en la fecha programada
*100%

Total de pedidos de barandas programadas

520
—x 100%
700

Eficacia = 74.3%
Tabla 3

Eficiencia de la fabricacion de baranda antes de la aplicacion del LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE BARANDA)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (TIEMPO ETAPA 1)
indice de eficiencia Horas hombre programadas en baranda
* 100%
Horas hombre reales en baranda
PERIODO 1 ANTES DE LA | Horas hombre reales Horas hombre % de
APLICACION LSS en baranda programadas en baranda cumplimiento

17/02/2022 ~ 09/07/2022

Fabricacion de barandas 2288 1696 74.1
18/02/2022 ~ 24/02/2022

Corte de platinas 96 64 66.7
24/02/2022 ~ 11/03/2022

Enderezado de platinas 224 160 71.4
11/03/2022 ~ 18/03/2022

Corte de tubos 96 80 83.3
18/03/2022 ~ 12/04/2022

Armado de barandas 352 288 81.8
12/03/2022 ~ 04/05/2022

Soldeo de barandas 416 320 76.9
04/04/2022 ~ 17/04/2022

Esmerilado/limpieza de barandas 208 144 69.2
17/05/2022 ~ 03/06/2022

Arenado de barandas 320 240 75.0
03/06/2022 ~ 09/07/2022

Pintado de barandas 576 400 69.4

TOTAL 2288 1696 74.1

Fuente: VIFAMAP SAC.

Caélculo de la eficiencia en la fabricacion de baranda de para el periodo 1 antes de la

propuesta del Lean Six Sigma:
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Ecuacién 2: Formula de eficiencia de fabricacion de barandas

Horas hombre programadas en baranda

* 100%

Horas hombre reales en baranda

1696
2288

* 100%

Eficiencia = 74.1%

Tabla b

Productividad de la fabricacion de barandas antes de la aplicacion del LSS

Eficacia Eficiencia Productividad
74.3% 74.1% 55.0%

Fuente: Elaboracién Propia

Gréfica de Productividad de Barandas antes de la
aplicacion del LSS

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 36: Gréfica de productividad de barandas antes del LSS

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: Los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje

total de eficiencia es del 74.1%. Esto se debe a que, durante la ejecucion de las barandas, los

técnicos tuvieron tiempos improductivos y el abastecimiento de materiales no fue el

adecuado, lo que generd demoras en el proceso de elaboracion. En cuanto a la eficiencia, se

obtuvo un 74.3%, ya que los pedidos no se entregaron en el tiempo acordado, lo que causé
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inconvenientes a los clientes. En consecuencia, la productividad obtenida con respecto a la

fabricacién de barandas fue del 55.0%.

Tabla 6

Eficacia de la fabricacion de soporte de lavatorios antes de la aplicacién del LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE SOPORTE DE LAVATORIOS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (ALLEGRO)
indice de eficacia Q soporte entregadas en la fecha programada 100%
*
Total de pedidos de soporte programadas 0
PERIODO 1 ANTES DE LA Total, de entregas Total, de entregas % de
APLICACION LSS realizadas programadas cumplimiento
14/03/2022 ~ 03/07/2022 73.2
Fabricacion de soportes 205 280
15/03/2022 ~ 19/03/2022 74.1
Corte de tubo metalico 830 1120
19/03/2022 ~ 29/03/2022 69.6
Perforacion de tubo 390 560
29/03/2022 ~ 15/04/2022 69.6
Armado de soportes 195 280
15/04/2022 ~ 06/05/2022 67.9
Soldeo de soportes 190 280
06/05/2022 ~ 22/05/2022 67.9
Esmerilado de soportes 190 280
22/05/2022 ~ 09/06/2022 66.1
Arenado de soportes 185 280
09/06/2022 ~ 03/07/2022 62.9
Pintado de soportes 176 280
TOTAL 205 280 73.2

Fuente: VIFAMAP SAC. (Ver anexo 6)

Calculo de la eficacia en la fabricacion de soporte de lavatorios antes de la propuesta del

Lean Six Sigma:

Ecuacion 3: Formula de eficacia de fabricacion de soporte

Q soporte entregadas en la fecha programada

1009
Total de pedidos de soporte programadas i o

205 100
— %
280 0
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Eficacia = 73.2%

Tabla 4

Eficiencia de la fabricacion de soportes de lavatorios antes de la aplicacion del LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE SOPORTE DE LAVATORIOS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (ALLEGRO)
indice de eficiencia Horas hombre programadas en soporte
* 100%
Horas hombre reales en soporte
PERIODO 1 ANTES DE LA Horas hombre reales en | Horas hombre programadas en % de
APLICACION LSS lavatorios lavatorios cumplimiento
14/03/2022 ~ 03/07/2022 73.8
Fabricacion de soportes 1648 1216
15/03/2022 ~ 19/03/2022 100.0
Corte de tubo metélico 64 64
19/03/2022 ~ 29/03/2022 70.0
Perforacién de tubo 160 112
29/03/2022 ~ 15/04/2022 75.0
Armado de soporte 256 192
15/04/2022 ~ 06/05/2022 73.7
Soldeo de soportes 304 224
06/05/2022 ~ 22/05/2022 73.3
Esmerilado de soportes 240 176
22/05/2022 ~ 09/06/2022 75.0
Arenado de soportes 256 192
09/06/2022 ~ 04/07/2022 69.6
Pintado de soportes 368 256
TOTAL 1648 1216 \ 73.8

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC.
Calculo de la eficiencia de soporte de lavatorios antes de la propuesta del LSS:
Ecuacion 4: Formula de eficiencia de fabricacion de soporte

Horas hombre programadas en soportes

* 100%

Horas hombre reales en soportes

216
1648

* 100%

Eficiencia = 73.8%
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Tabla s

Productividad de la fabricacion de soportes de lavatorios antes de la aplicacion del LSS

Eficacia Eficiencia Productividad
73.2% 73.8% 54.0%

Fuente: Elaboracion Propia

Grafica de Productividad de Soportes de
lavatorios antes de la aplicacion del LSS

80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 37: Gréfica de productividad de soporte de lavatorios antes LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje
total de eficiencia es del 73.8%. Esto se debe a que, durante la ejecucién de los soportes de
lavatorios, hubo tiempos improductivos por parte de los trabajadores. En cuanto a la eficacia,
se obtuvo un 73.2%, ya que los pedidos no se entregaron en el tiempo acordado, lo que causo
molestias a los clientes, ademas el proceso de elaboracion sufrid retrasos debido a que no se
recibio el suministro adecuado de materiales. En consecuencia, la productividad obtenida

con respecto a la fabricacion de los soportes de lavatorios fue del 54.0%.
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Tabla9

Eficacia de la fabricacion de rejillas antes de la aplicacion del LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE REJILLAS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (REPUBLICA)
Q rejillas entregadas en la fecha programada 100%
P . . *
Indice de eficacia Total de pedidos de rejillas programadas °
PERIODO 1 ANTES DE LA Total, de entregas Total, de entregas % de
APLICACION LSS realizadas programadas cumplimiento
20/01/2022 ~ 10/04/2022 68.5
Fabricacion de rejillas metélicaj 274 400
21/01/2022 ~ 29/01/2022 61.6
Corte de angulos 985 1600
29/01/2022 ~ 06/02/2022 63.8
Corte de platinas 1530 2400
06/02/2022 ~ 15/02/2022 70.0
Armado de marcos 280 400
15/02/2022 ~ 24/02/2022 66.3
Armado de contramarcos 265 400
24/02/2022 ~ 16/03/2022 65.0
Soldeo de rejillas 260 400
16/03/2022 ~ 22/03/2022 64.0
Enderezado de rejillas 256 400
22/03/2022 ~ 30/03/2022 64.0
Esmerilado de rejillas 256 400
30/03/2022 ~ 07/04/2022 62.5
Arenado de rejillas 250 400
07/04/2022 ~ 10/04/2022 60.5
Pintado de rejillas 242 400
TOTAL 274 400 68.5

Fuente: VIFAMAP SAC. (Ver anexo 7)
Célculo de la eficacia de rejillas antes de la propuesta del LSS:
Ecuacion 5: Formula de eficacia de fabricacion de rejillas

il ¢ d l ha programada
Q rejillas entregadas en la fecha prog * 100%

Total de pedidos de rejillas programadas
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274
—x100%
400

Eficacia = 68.5%

Tabla 6

Eficiencia de la fabricacion de rejillas antes de la aplicacion del LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE REJILLAS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (REPUBLICA)
indice de eficiencia Horas hombre programadas en rejillas
” * 100%
Horas hombre reales en rejillas
PERIODO 1 ANTES DE LA Horas hombre reales en [Horas hombre programadas en % de
APLICACION LSS lavatorios lavatorios cumplimiento

20/01/2022 ~ 10/04/2022

Fabricacion de rejillas 1280 880 68.8
21/01/2022 ~ 29/01/2022

Corte de angulos 128 80 62.5
29/01/2022 ~ 06/02/2022

Corte de platinas 112 80 71.4
06/02/2022 ~ 15/02/2022

Armado de marcos 144 96 66.7
15/02/2022 ~ 24/02/2022

Armados de contramarco 144 96 66.7
24/02/2022 ~ 16/03/2022

Soldeo de rejillas 256 208 81.3
16/03/2022 ~ 22/03/2022

Enderezado de rejillas 96 64 66.7
22/03/2022 ~ 30/03/2022

Esmerilado de rejillas 128 80 62.5
30/03/2022 ~ 07/04/2022

Arenado de rejillas 112 80 71.4
07/04/2022 ~ 10/04/2022

Pintado de rejillas 160 96 60.0

TOTAL | 1280 880 68.8

Fuente: VIFAMAP SAC.
Calculo de fabricacion de rejillas antes de la propuesta del LSS:

Ecuacion 6: Formula de eficiencia de fabricacion de rejillas

Horas hombre reales en rejillas

* 100%

Horas hombre programadas en rejillas
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Tabla7

Productividad de la fabricacion de rejillas antes de la aplicacion del LSS

“Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la
productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

880
1280

* 100%

Eficiencia = 68.8%

Eficacia

Eficiencia

Productividad

68.5%

68.8%

47.12%

Fuente: Elaboracion propia.

0.00%
Eficacia

Grafica de Productividad de Rejillas antes de la

aplicacion del LSS

Eficiencia
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Productividad

Figura 38: Gréfica de productividad de rejillas antes de LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje
total de eficiencia es del 68.8%. Esto se debe a que, durante la ejecucion de las rejillas, los
técnicos tuvieron tiempos improductivos, a su vez el abastecimiento de materiales. En cuanto
a la eficacia, se obtuvo un 68.5%, ya que los pedidos no se entregaron en el tiempo acordado,

lo que causé inconvenientes a los clientes. En consecuencia, la productividad obtenida con

respecto a las barandas fue del 47.12%.

Productos defectuosos antes de la aplicacion LSS
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Para el proyecto Tempo | en la fabricacion de barandas, presenta la cantidad total de

productos fabricados por semana y la cantidad de defectuosos que se obtuvo.

Tabla 8

Productos Defectuosos proyecto 1 antes de la aplicacion del LSS

1.-Proyecto Tempo | Total, de productos Total, de productos
(Suministro y fabricacion de fabricados por defectuosos por

barandas) semana semana
SEMANA 1 35 5
SEMANA 2 35 6
SEMANA 3 35 6
SEMANA 4 35 7
SEMANA 5 35 6
SEMANA 6 35 7
SEMANA 7 35 7
SEMANA 8 35 6
SEMANA 9 35 18
SEMANA 10 35 8
SEMANA 11 35 19
SEMANA 12 35 8
SEMANA 13 35 8
SEMANA 14 35 6
SEMANA 15 35 7
SEMANA 16 35 19
SEMANA 17 35 7
SEMANA 18 35 6
SEMANA 19 35 7
SEMANA 20 35 7

TOTAL, DE PRODUCTOS 700 170

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafica P de TOTAL DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
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Figura 39: Gréfica P, productos defectuosos proyecto 1 antes de la aplicacion del LSS
Fuente: Elaboracién Propia
Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de barandas, a través de la variable cantidad
de defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una grafica “p” (Minitab).
El proceso no esté bajo control, ya que presenta 3 puntos fuera de los limites de control por
lo cual el proceso se encuentra fuera de control estadistico.

Para el proyecto Allegro en la fabricacion de soportes de lavatorios, presenta la cantidad

total de productos fabricados por semana y la cantidad de defectuosos que se obtuvo.

Tabla 9

Productos Defectuosos proyecto 2 antes de la aplicacion del LSS

2.- Proyecto Allegro Total, de productos nglatjl,(:(tjoes
(Suministro y fabricacién fabricados por P
defectuosos por
de soporte de lavadero semana
semana

SEMANA 1 20 3
SEMANA 2 20 2
SEMANA 3 20 4
SEMANA 4 20 4
SEMANA 5 20 5
SEMANA 6 20 12
SEMANA 7 20 4
SEMANA 8 20
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TOTAL, DE PRODUCTOS

Gréafica P de TOTAL DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
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Figura 40: Gréfica P, productos defectuosos proyecto 2 antes de la aplicacion del LSS

Fuente: Creacion propia

Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de soportes de lavatorio, a través de la

variable cantidad de defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una grafica

“p” (Minitab). EI proceso no estéa bajo control, ya que presenta 3 puntos fuera de los limites

de control por lo cual el proceso se encuentra fuera de control estadistico.

Para el proyecto Republica en la fabricacion de rejillas, presenta la cantidad total de

productos fabricados por semana y la cantidad de defectuosos que se obtuvo.

Tabla 14

Productos Defectuosos proyecto 3 antes de la aplicacion del LSS

3.- Proyecto Republica

(Suministro y fabricacion de
CIIES)

SEMANA 1

Total, de productos
fabricados por
semana

36

Total, de productos
defectuosos por
semana

22
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SEMANA 2 36 9
SEMANA 3 36 7
SEMANA 4 36 25
SEMANA 5 36 8
SEMANA 6 36 9
SEMANA 7 36 24
SEMANA 8 36 6
SEMANA 9 36 7
SEMANA 10 36 8
SEMANA 11 36 10
TOTAL DE PRODUCTOS 396 135

Fuente: Creacion propia

Grafica P de TOTAL DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
1
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Figura 41: Gréfica P, productos defectuosos proyecto 3 antes de la aplicacion del LSS
Fuente: Creacion propia
Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de rejilla, a través de la variable cantidad de
defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una carta “p” (Minitab).
El proceso no esta bajo control, ya que presenta 3 puntos fuera de los limites de control por

lo cual el proceso se encuentra fuera de control estadistico.

Tabla 10

Total de productos defectuosos antes de la aplicacion LSS

Proyectos Total, de productos Total, de productos % de productos

fabricados defectuosos defectuosos

Proyecto Tempo 2
(suministro y
fabricacion de barandas) 700 175 25.00%
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Proyecto Allegro
(suministro y
fabricacion de soporte

de lavadero) 280 82 29.29%
Proyecto Republica

(suministro

fabricacion de rejillas) 400 135 33.75%

800
700
600
500
400
300
200
100

Proyecto Tempo 2

M Total, de productos fabricados

Gréfica de Total, de productos defectuosos antes de la
aplicacion LSS

Proyecto Allegro (suministro
(suministro y fabricacién de y fabricacion de soporte de (suministro y fabricacién de
barandas)

lavadero)

Proyecto Republica

M Total, de productos defectuosos

Figura 42: Gréfica de Total, de productos defectuosos antes de la aplicacion LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Se observa en la tabla 15 y figura 42 que las fabricaciones de barandas

presentan 25% de productos defectuosos de los 700 fabricados, la fabricacion de soporte de

lavadero presenta 29% de los 280 fabricados y la fabricacion de rejillas presenta 33.75% de

defectuosos de los 400 fabricados. El total de los productos en los tres proyectos presentan

productos defectuosos en un porcentaje total de 28.4%.

4.2. Resultados de indicadores de la metodologia

4.2.1. Definir

+«+ Elaborar formatos y procedimientos para el seguimiento de la produccion
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En este punto, se desarrollaron los distintos documentos y formatos para dar seguimiento a
la produccion, el cual ayuda a la empresa a tener un mejor control y a conocer el avance

tanto de planta como de obra.

' |_PROCEDIMIENTO DE GESTION | vir.socrasoe:
w AREA DE CALIDAD [y—
| CONTROL DE DOCUMENTOS |
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DOCLUMENTOS
1. OBJETIVO 3
2. ALCANCE 3
3.  DEFINICIONES 3
4 L0 4
S. MATRIZ DE RESPONSABILIDADES L]
6. BUENAS PRACTICAS 9
7. L]
Elaborado poe H"‘"‘"ﬁ‘" por R0(0bado poe
Fravkain Mgoel Cranercs Migue! Urbing Palomino Victor Palamine Pérez
Frma Frma Frma
f = | wess o
R <o g e
Jole del Aroa de Calidad Gererte Técnico Gererte Gereral

Figura 43: Elaboracion de control de documentos

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC
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Figura 44: Presentacion de documentacion de Gestidn para mejorar la Productividad

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC
En la ficha del proyecto se mostrara la importancia de solucionar el problema del bajo
desempefio de la mano de obra que trae como consecuencia una baja produccion, ante este
hecho se presenta la ficha del proyecto, que estad conformado por los efectos internos como
externos y si su tipo de relacion es baja o alta, siendo su objetivo incrementar la produccion

en los diferentes tipos de proyectos que presente la empresa.

Tabla 11

Ficha de importancia del Problema en la organizacion

Ficha del proyecto

, 1“[/ il Cantidades bajas de desempefio laboral, lo que resulta en una disminucion de
N\ 5' 4 la productividad.

VIFAMAP SAC

Efecto Interno Tipo de relacion
Alta ‘ Baja

Efecto Externo

Baja produccion Quejasy la
disminucion de
clientes.
Responsable en la

organizacion
Jefe de Planta

Observaciones

Metas y Objetivos
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Incrementar la Defectos en el acabado superficial (de las
produccion de partida estructuras), defectos en la soldadura (fisuras, Jefe de proyecto
de fabricacion de porosidades, socavaciones)

estructuras metalicas

Fecha en la que se aprueba el proyecto

2 de enero del 2022

Planteamiento del problema
¢Como la aplicacién de la metodologia Lean Six Sigma mejora la productividad en la empresa

VIFAMAP SAC, Lima 2022?

Etapas de LSS Fechas fijadas por etapas Persona encargada
Definir 03 de febrero del 2022 Gerencia
Medir 10 de febrero del 2022 Jefe de Planta

Analizar 02 de marzo del 2022 Jefe de turno
Mejorar 03 de abril del 2022 Supervisor de calidad
Controlar desde mayo del 2022 Jefe de proyecto

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 16 permitié conocer las caracteristicas del proceso productivo a fin de reconocer
cual es el objetivo, sus entradas y salidas de cada actividad, a su vez reconocer los
responsables a cargo, asegurando el compromiso y apoyo de la alta direccion

Tabla 12

Ficha de caracterizacion del proceso productivo

Ficha de caracterizacion del proceso productivo

S Codigo: VIF.SGC.PG.018
VIFAMAP SAC

Version: 1
Caracterizacion
Objeto: Documentos y Registros
Llegar a cumplir con todas las Internos:
entregas requeridas en el tiempo Formato de control del proyecto
estimado
Externos
Entrada Actividades Salida
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Disefios y planos Recepcién e inspeccién de | Ficha técnica
Especificaciones técnicas materiales Barandas
Materiales e insumos Corte y habilitado Soportes de Lavatorios
Armado Rejillas
Soldeo Pérticos
Enderezado Dossier de calidad
TR g Perforacion de agujeros
procesos Arenado organizacion
Procesos de soldadura Pintura de estructuras Jefe de planta
Tipo de soldadura a usar
Tipo de pintura a usar Jefes de turno

Medicién y Seguimiento

Entregas a tiempo

Comunicacion

La aplicacion exitosa de la metodologia se asegurara con el compromiso y apoyo de la alta direccién

Fuente: Elaboracion propia

Diagnostico de la productividad post aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma:
Proyectos evaluados (Tempo etapa 11, Cochrane, Aldesa)

Tabla 13

Eficacia de la fabricacion de baranda después de la aplicacion del LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE BARANDA)
Dimensidn PROYECTOS ENTREGADOS (TEMPO ETAPA 2)
indice de Eficacia Q barandas entregadas en la fecha programada « 100%
Total de pedidos de barandas programadas
PERIODO 2 POS:I'ERIOR A LA Total, de entregas Total, de entregas % de
APLICACION LSS realizadas programadas cumplimiento
18/07/2022 ~ 19/11/2022
Fabricacion de barandas 785 900 87.0
19/07/2022 ~ 24/07/2022
Corte de platina 1240 1400 89.0
25/07/2022 ~ 06/08/2022 1240 1400 89.0
Pag. 70

Miguel Cisneros, Franklin Manuel; Roca Trejo, Jim Jonathan



1 UPN “Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

PN productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”
DEL NORTE

Enderezado de platina
06/08/2022 ~ 12/08/2022 87.0
Corte de tubos 610 700
13/08/2022 ~ 02/09/2022 90.0
Armado de barandas 630 700
02/09/2022 ~ 24/09/2022 700 90.0
Soldeo de barandas 628
24/09/2022 ~ 03/10/2022 700 89.0
Esmerilado de barandas 620
03/10/2022 ~ 20/10/2022 700 89.0
Arenado de barandas 620
20/102022 ~ 19/11/2022 700 86.0
Pintado de barandas 600
TOTAL 785 900 87.0

Fuente: Elaboracion propia (ver anexo 8)

Caélculo de la eficiencia de fabricacion. de barandas para el Tempo etapa 2 después de la

aplicacion del Lean Six Sigma:

Ecuacion 7: Formula de Eficacia de fabricacion de barandas después del LSS

Q barandas entregadas en la fecha programada

1009
Total de pedidos de barandas programadas i o

785 . 100%
— %
900 0

Eficacia = 87%
Tabla 19

Eficiencia de fabricacion de barandas después de la aplicacion del LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE BARANDA)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (TIEMPO ETAPA 1)
indice de eficiencia Horas hombre programadas en baranda
* 100%
Horas hombre reales en baranda
PERIODO 2 POSTERIOR A LA | Horas hombre reales Horas hombre % de
APLICACION LSS en baranda programadas en baranda | cumplimiento
18/07/2022 ~ 18/12/2022
Fabricacion de barandas 2400 2176 90.7
18/07/2022 ~ 30/07/2022 83.3
Corte de platinas 192 160
30/07/2022 ~ 08/08/2022
Enderezado de platinas 144 128 88.9
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08/08/2022 ~ 15/08/2022
Corte de tubos 112 96 85.7
15/08/2022 ~ 12/09/2022
Armado de barandas 432 400 92.6
12/09/2022 ~ 12/09/2022
Soldeo de barandas 480 432 90.0
12/10/2022 ~ 02/11/2022
Esmerilado/limpieza de barandas 320 288 90.0
02/11/2022 ~23/11/2022
Arenado de barandas 336 320 95.2
23/11/2022 ~ 18/12/2022
Pintado de barandas 384 352 91.7

Fuente: VIFAMAP SAC.

Célculo de la eficiencia de fabricacion de barandas después de la aplicacion del LSS:

Ecuacion 8: Formula de eficiencia de fabricacion de barandas después del LSS

Horas hombre programadas en baranda

* 100%
Horas hombre reales en baranda
2176

* 100%
2400

Eficiencia = 90.7%

Tabla 20

Productividad en la fabricacién de barandas después de la aplicacion del LSS

Eficacia Eficiencia Productividad
87.0% 90.7% 78.9%

Fuente: Elaboracion propia
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Grafica de Productividad de Barandas despues de
la aplicacién del LSS

95.00%
90.00%
85.00%
80.00%
75.00%

70.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 45: Gréfica de productividad de barandas después de LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje
total de eficiencia es del 90.7%. En cuanto a la eficacia se obtuvo un 87.0%, En
consecuencia, la productividad obtenida con respecto a la fabricacion de barandas fue del
78.9%. Se puede verificar que tanto la eficacia, asi como la eficiencia y productividad

aumentaron respectivamente debido a la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma.
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Tabla 21

Eficacia de la fabricacion de soportes despues de la aplicacion del LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE SOPORTE DE LAVATORIOS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (COCHRANE)
indice de Eficacia Q soportes entregados en la fecha programada 100%
*
Total de pedidos de soportes programadas °
PERIODO 2 POSTERIOR A LA Total, de entregas Total, de entregas % de
APLICACION LSS realizadas programadas cumplimiento
07/08/2022 ~ 27/01/2023 87.5
Fabricacién de soporte 490 560
08/08/2022 ~ 17/08/2022 88.4
Corte de tubo metalico 1980 2240
17/08/2022 ~ 02/09/2022 85.7
Perforacién de tubo 480 560
03/09/2022 ~ 01/10/2022 85.7
Armado de soporte 240 280
01/102022 ~ 30/10/2022 82.1
Soldeo de soporte 230 280
01/11/2022 ~ 28/11/2022 80.4
Esmerilado de soporte 225 280
29/11/2022 ~ 29/12/2022 80.4
Arenado de soporte 225 280
30/12/2022 ~ 27/01/2023 79.6
Pintado de soporte 223 280
TOTAL 490 560 87.5

Fuente: Elaboracién propia

Calculo de fabricacion de soporte de lavatorios para el periodo 2 después de la aplicacion

del Lean Six Sigma:

Ecuacion 9: Formula de eficacia de fabricacion de soportes después del LSS

Q soportes entregados en la fecha programada

1009
Total de pedidos de soportes programados i o

490 Lo0%
— %
560 0

Eficacia = 87.5%
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Tabla 22

Eficiencia de fabricacion de soportes de lavatorio después de la aplicacion de la

metodologia LSS

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE SOPORTES DE
LAVATORIO)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (COCHRANE)
indice de eficiencia Horas hombre programadas en soportes 100%
*
Horas hombre reales en soportes 0
PERIODO 2 POSTERIOR A | Horas hombre reales | Horas hombre programadas % de
LA APLICACION LSS en baranda en baranda cumplimiento

07/08/2022 ~ 27/01/2023

Fabricacion de soporte 2720 2320 85.3

08/08/2022 ~ 17/08/2022 88.9

Corte de tubo metalico 144 128

17/08/2022 ~ 02/09/2022

Perforacién de tubo 272 240 88.2
03/09/2022 ~ 01/10/2022

Armado de soporte 464 384 82.8
01/102022 ~ 30/10/2022

Soldeo de soporte 464 384 82.8
01/11/2022 ~ 28/11/2022

Esmerilado de soporte 432 368 85.2
29/11/2022 ~ 29/12/2022

Arenado de soporte 496 416 83.9
30/12/2022 ~ 27/01/2023

Pintado de soporte 448 400 89.3

TOTAL 2720 2320 85.3

Fuente: VIFAMAP SAC.

Calculo de la eficiencia de fabricacion de soporte de lavatorio después de la aplicacion del

LSS:

Ecuacion 10: Formula de eficiencia de fabricacion de soportes después del LSS

Horas hombre programadas en soportes

* 100%

Horas hombre reales ensoportes

2320
2720

* 100%

Eficiencia = 85.3%
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Tabla 23

“Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la
productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

Productividad en la fabricacion de soporte de lavatorio después de la aplicacion del LSS

Eficacia

Eficiencia

Productividad

87.5%

85.3%

74.64%

Fuente: Elaboracion propia

65.00%
Eficacia

Eficiencia

Grafica de Productividad de soporte de lavatorio
despues de la aplicacion del LSS

90.00%
85.00%
80.00%
75.00%
70.00%

Productividad

Figura 46: Gréfica de productividad de soporte de lavatorio después del LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje

total de eficiencia es del 87.5%. En cuanto a la eficacia, se obtuvo un 85.3%, En

consecuencia, la productividad obtenida con respecto a la fabricacion de soporte de lavatorio

fue del 74.64%. Se puede verificar que tanto la eficacia, asi como la eficiencia y

productividad aumentaron respectivamente debido a la aplicacién de la metodologia Lean

Six Sigma
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Tabla 24

Eficacia de la fabricacion de rejillas después de la aplicacién del LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE REJILLAS)
Dimensidn PROYECTOS ENTREGADOS (ALDESA)
indice de Eficacia Q rejillas entregadas en la fecha programada 100%
*
Total de pedidos de rejillas programadas ’
PERIODO 2 POS'I:ERIOR A | Total, de entregas realizadas Total, de entregas % de
LA APLICACION LSS programadas cumplimiento
20/06/2022 ~ 18/08/2022
Fabricacion de rejillas 88.6
metalicas 310 350
20/06/2022 ~ 26/06/2022 89.3
Corte de angulos 1250 1400
26/06/2022 ~ 31/06/2022 84.8
Corte de platina 178 210
31/06/2022 ~ 07/07/2022 88.6
Armado de marcos 310 350
07/07/2022 ~ 13/07/2022 88.6
Armado de contramarco 310 350
13/07/2022 ~ 26/07/2022 87.1
Soldeo de rejillas 305 350
26/07/2022 ~ 30/07/2022 87.1
Enderezado de rejillas 305 350
30/07/2022 ~ 05/08/2022 86.6
Esmerilado de rejillas 303 350
05/08/2022 ~ 12/08/2022 86.6
Arenado de rejillas 303 350
12/08/2022 ~ 18/08/2022 85.7
Pintado de rejillas 300 350
TOTAL ‘ 310 350 88.6

Fuente: Elaboracién propia
Calculo de fabricacion de rejillas para el periodo 2 después de la aplicacion Lean Six Sigma:
Ecuacion 11: Formula de eficacia de fabricacion de rejillas después del LSS

rejillas entregadas en la fecha programada
Qrej g f prog £ 100%

Total de pedidos de rejillas programadas

310
—x 100%
350

Eficacia = 88.6%
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Tabla 25

Eficiencia de fabricacion de rejillas despueés de la aplicacion de la metodologia LSS

FORMATO DE CUMPLIMIENTO DE PLANEACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area METALMECANICA (FABRICACION DE REJILLAS)
Dimension PROYECTOS ENTREGADOS (ALDESA)
indice de eficiencia Horas hombre programadas de rejillas 100%
*
Horas hombre reales en rejillas °
PERIODO 2 Horas hombre reales en Horas hombre % de
rejillas programadas cumplimiento
20/06/2022 ~ 18/08/2022
Fabricacion de rejillas 76.3
metalicas 720 944
20/06/2022 ~ 26/06/2022 80.0
Corte de &ngulos 64 80
26/06/2022 ~ 31/06/2022 80.0
Corte de platina 64 80
31/06/2022 ~ 07/07/2022 71.4
Armado de marcos 80 112
07/07/2022 ~ 13/07/2022 83.3
Armado de contramarco 80 96
13/07/2022 ~ 26/07/2022 84.6
Soldeo de rejillas 176 208
26/07/2022 ~ 30/07/2022 60.0
Enderezado de rejillas 48 80
30/07/2022 ~ 05/08/2022 66.7
Esmerilado de rejillas 64 96
05/08/2022 ~ 12/08/2022 80.0
Arenado de rejillas 64 80
12/08/2022 ~ 18/08/2022 71.4
Pintado de rejillas 80 112
TOTAL ‘ 720 944 76.3

Fuente: VIFAMAP SAC.
Calculo de la eficiencia de fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS:

Ecuacion 12: Formula de eficiencia de fabricacion de rejillas después del LSS

Horas hombre programadas en rejillas

* 100%

Horas hombre reales en rejillas

720
—x 100%
944

Eficiencia = 85.3%
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Tabla 26

Productividad en la fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS

Eficacia Eficiencia Productividad
88.6% 76.3% 67.6%

Fuente: Elaboracién propia

Grafica de Productividad de soporte de rejillas
despues de la aplicacion LSS

100.00%

80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 47: Gréfica de productividad de rejillas después de la aplicacion LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Los indicadores de productividad mostrados, se observa que el porcentaje
total de eficiencia es del 76.3%. En cuanto a la eficacia, se obtuvo un 88.6%, En
consecuencia, la productividad obtenida con respecto a la fabricacién de soporte de lavatorio
fue del 67.6%. Se puede verificar que tanto la eficacia, asi como la eficiencia y productividad

aumentaron respectivamente debido a la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma

4.2.2. Medir
Se realiza mediante el total de fabricaciones defectuosos y el total de productos

fabricados realizados en barandas, soportes y rejillas en el periodo 2, para medir cuanto
es el porcentaje de productos defectuosos utilizando la metodologia LSS; en el anexo
11 se observa los resultados que se obtenian antes de la metodologia.
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Tabla 27

Formato de produccion realizada de fabricacion de baranda, soportes y rejillas después
de la metodologia LSS

FORMATO DE PRODUCCION REALIZADA, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (fabricacion de baranda, soportes y rejillas)
Dimension Medir
Produccién realizada Total de fabricaciones realizadas
- - *100%
Total de fabricaciones programadas
PERIODO 2 Total, de fabricaciones Total, de fabricaciones % de
realizadas programadas cumplimiento
TEMPO ETAPA 2
Fabricacion de baranda
18/07/2022 ~ 19/11/2022 785 900 87.2%
COCHRANE
Fabricacién de soportes
07/08/2022 ~ 27/01/2023 490 560 87.5%
ALDESA
Fabricacion de rejillas
20/06/2022 ~ 10/08/2022 310 350 88.6%
Total 1585 \ 1810 87.6

Fuente: Elaboracién propia

Célculo de la produccion realizada en la fabricacion de los tres proyectos para el periodo 2

después de la aplicacion del LSS:

Ecuacion 13: Formula de produccion realizada después del LSS

Total de fabricaciones realizadas

1009
Total de fabricaciones programadas i %

1585
1810

* 100%

Eficacia = 87.6%
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Se realizaron mediciones y calibraciones de productos fabricados

Figura 48: Medicion y calibracion de productos fabricados

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C

FROCEDIMIENTO OF GESTION VIP SAC 90 0008
AREA DE CALIDAD Bewisin O
reche 129%23
CALIBRACTION DE EQUIPOS DE

MEDICION ¥ ENSAYOS

PROCEOFMIENTO D CALIBRACION D€ EQUEROS DE MECECION ¥ ENSAYO

L} oaETIVO L]

ALCANCE 3

> verINICIONES ]

DESARROLLO >

s MATRIZ DE RESPONSABILIDADES «

. BEHAL PRACTICAS ’

SEPERENCIAS ]

. ANEXOS 0
Clador mde por PEVEEED PoF Ay 820 pux

FOROA I Mg O s

Mijuet Urtans Palomeno

VRher Fakorrand Perut

nrma

Tera
A f
B

[y

b -

Sefe Owl Arwa de Calctad

Curontn Tecrcs

Garncte Cenerst

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC

Figura 49: Elaboracién de formato de calibracion de equipos de medicion y ensayo
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4.2.3. Analizar
Después de la identificacion de los problemas principales mostrados en los

anexos 1, 2 y 3, el formato antes de la metodologia (Anexo 12) se obtiene la

siguiente tabla:

Tabla 28

Produccién sin defectos después de la aplicacion del LSS

FORMATO DE PRODUCCION SIN DEFECTOS, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacidon de baranda, soportes, rejillas)
Dimensidn Analizar
Produccién sin defectos Total de fabricaciénsindefectos
; ; * 100%
Total de fabricaciones
PERIODO 2 Total, de fabricacidn sin | Total, de fabricaciones | % de cumplimiento
defectos
TEMPO ETAPA 2
Fabricacion de baranda
18/07/2022 ~
19/11/2022 790 900 87.8
COCHRANE
Fabricacion de soportes
07/08/2022 ~
27/01/2023 478 560 85.4
ALDESA
Fabricacion de rejillas
20/06/2022 ~
10/08/2022 295 350 84.3
TOTAL 1563 1810 86.4

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC
Célculo de produccion sin defectos para el periodo 2 después de la aplicacion del LSS:

Ecuacion 84: Formula de produccion sin defectos después del LSS

Total de fabricaciénsindefectos
Total de fabricaciones

* 100%

1563
1810

* 100%

Eficacia = 86.4%
Interpretacion: se obtuvo un porcentaje de 86.4%, después de haber dividido el total de

fabricaciones sin defectos entre el total de fabricaciones.
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% Seguimiento a los productos terminados
El jefe de planta, junto al supervisor de calidad son quienes dan seguimiento a
los productos terminados y controlaran el avance de estos, revisando la cantidad de

cuantos van al almacén de productos terminados y cuantos regresan a reproceso.

Figura 50: Inspeccion de dimensiones

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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Figura 51: Elaboracion de procedimientos de gestion de no conformidades

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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4.2.4. Mejorar
En este apartado se muestra las capacitaciones que se fueron dando, teniendo

un porcentaje mayor de cumplimiento en comparacion al primer periodo (ver
anexo 13).

Tabla 29

indice de Capacitaciones después de la aplicacion del LSS

FORMATO DE CAPACITACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacion de baranda, soportes, rejillas)
Dimension Mejorar
Capacitacion a fabricantes Total de capacitacione realizadas 100%
*
Total de capacitaciones programadas 0
PERIODO 2 DESPUES DE LA | Total, de capacitaciones Total, de % de cumplimiento
APLICACION DEL LSS realizadas capacitaciones
programadas
TEMPO ETAPA 2
Fabricacion de baranda
18/07/2022 ~
19/11/2022 4 5 80.00%
COCHRANE
Fabricacion de soportes
07/08/2022 ~
27/01/2023 3 4 75.00%
ALDESA
Fabricacion de rejillas
20/06/2022 ~
10/08/2022 3 4 75.00%
TOTAL \ 10 \ 13 77.0%

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC

Calculo de la capacitacién a fabricantes para el periodo 2 después de la aplicacion del LSS:

Ecuacion 15: Formula de capacitacion a fabricantes después del LSS

Total de capacitacione realizadas
* 100%

Total de capacitaciones programadas
10
—*100%
13

Eficacia = 77.0%
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Interpretacion: el resultado obtenido fue un porcentaje de 77.0%, después de haber dividido
el total de capacitaciones efectuadas entre el total de capacitaciones que fueron programadas.
Enfocarnos en el trabajo en equipo
Una de las deficiencias en la empresa, fue el no saber trabajar en equipo, si bien es
cierto, tener mayor personal en un proyecto te asegura un avance, no lo hace si no se
trabaja en equipo. Eso es lo que muchas veces pasaba en los proyectos que tenia la
empresa, ya que muchos de los trabajadores realizaban sus actividades de manera
individual, existia di concordancias entre comparieros y no habia un buen ambiente

laboral, lo que generaba la baja productividad en la empresa VIFAMAP S.A.C.

Hoy en dia, el personal es instruido mediante charlas motivacionales, charlas de

trabajo en equipo, charlas de compafierismo, etc.

Figura 45: Trabajo en equipo

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C.
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PROCEDIMIENTO DE GESTION VIF S6C.50.0006
W AREA DE CALIDAD
AUDITORIA INTERNA DE CALIDAD | B

PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA INTERNA DE CALIDAD

1 OBJETIVO 3

2. ALCANCE

3 DEFINICIONES )

4. DESARROLLO

s, MATRIZ DE RESPONSABILIDADES - 12

6. BUBME PRACTICAS e 13

7. REFERENCIAS - - - - - ——13

8. ANEXOS - 13
Exsborado por 3"""3};" R Agrobans por
Frankin Miguel Cisneros hgue! Urbina Paloming Victor Palomino Pérez
Frma Frma
,l .
Vi
Jefe del Area de Calidad Garente Técnco

Figura 46: Procedimientos de Gestion de Calidad

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C

Figura 47: Reunion de aprobacion de documentos Gestion para mejorar la Productividad

Fuente: Empresa VIFAMAP SAC

4.2.5. Controlar
En este apartado se muestra como después de haber realizado las

capacitaciones se tiene un control de las fabricaciones reduciendo defectos
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que se fueron dando después de aplicar la metodologia LSS en comparacion

al primer periodo (ver anexo 14).

Tabla 30

Produccion Optima después de la aplicacion del LSS

FORMATO DE PRODUCCION OPTIMA

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacién de baranda, soportes, rejillas)
Dimension Controlar
Produccién optima Total de fabricaciones sindefectos
— * 100%
Total de fabricaciones
PERIODO 2 Total, de fabricacidén sin | Total, de fabricacidn % de cumplimiento
defectos
TEMPO ETAPA 2
Fabricacion de baranda
18/07/2022 ~
19/11/2022 790 900 87.8
COCHRANE
Fabricacion de soportes
07/08/2022 ~
27/01/2023 478 560 85.4
ALDESA
Fabricacion de rejillas
20/06/2022 ~
10/08/2022 295 350 84.3
TOTAL \ 1563 \ 1810 86.4

Fuente: Elaboracion propia
Caélculo de la produccion éptima para el periodo 2 después de la aplicacién del Lean Six
Sigma:
Ecuacion 16: Formula de produccion optima después del LSS

Total de fabricaciones sindefectos
*100%

Total de fabricaciones

1563
1810

* 100%

Eficacia = 86.4%
Interpretacion: el resultado obtenido fue un porcentaje de 86.4%, después de haber dividido

el total de fabricaciones sin defectos entre el total de fabricaciones.
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¢+ Controlar la calidad de los productos terminados

El supervisor de calidad es quien se encarga de controlar los productos
terminados, viendo que el material cumpla con los requerimientos solicitados, el
espesor de la pintura sea la requerida, la medida o didmetro sea el indicado, que la

soldadura no tenga porosidades, entre otras inspecciones

Figura 55: Control de calidad de productos fabricados

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C
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Figura 56: Manual de Calidad

Fuente: Empresa VIFAMAP S.A.C
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X/

+¢+ Controlar la produccion
El supervisor de planta, asi como el supervisor de proyectos, son los encargados
del control de la produccion, tanto en planta y Obra, estos tendran que rendir el avance

semanal o mensual al jefe de proyectos
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Figura 57: Elaboracion de formato de avance de obra

Fuente: EMPRESA VIFAMAP S.A.C.

4.3. Comparacion de resultados del antes y después del LSS

Tabla 31

Comparacion de Eficacia antes y después de la aplicacion del LSS

% DE EFICACIA
EN LOS EFICACIA ANTES DE LA
PROYECTOS APLICACION DEL LSS

EFICACIA DESPUES DE LA
APLICACION DEL LSS

PORCENTAJE DE
INCREMENTO

FAB. DE
BARANDAS 74.30% 87.00% 12.70%

FAB. DE
SOPORTES 73.20% 87.50% 14.30%
FAB.DE REJILLAS 68.50% 88.60% 20.10%

Fuente: Elaboracién propia
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Grafica de Comparacion de Eficacia Antes y
Despues de la Aplicacion del LSS
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Figura 58: Gréafico de comparacion de eficacia antes y despueés de la aplicacion del LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Después de la aplicacion del LSS la eficacia incrementd 12.7% en la

fabricacion de barandas, incrementd 14.3% en la fabricacion de soportes de lavatorio y

finalmente incremento 20.1% en la fabricacion de rejillas. Este incremento se debe a que se

tomo6 las medidas correctivas, se reconocieron los problemas que se evidencian en el

diagrama Pareto y diagrama de Ishikawa inicialmente, los cuales se pudieron controlar y

minimizar.

Tabla 32

Comparacion de Eficiencia antes y después de la aplicacion del LSS

% DE EFICIENCIA

EN LOS EFICIENCIA ANTES DE LA | EFICIENCIA DESPUES DE LA
PROYECTOS APLICACION DEL LSS APLICACION DEL LSS

FAB. DE

PORCENTAIJE DE
INCREMENTO

BARANDAS 74.10% 90.70% 16.60%
FAB. DE SOPORTES 73.80% 85.30% 11.50%
FAB.DE REJILLAS 68.80% 76.30% 7.50%

Fuente: Elaboracién propia
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Grafica de Comparacion de Eficiencia Antes 'y
Despues de la Aplicacion del LSS
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Figura 59: Gréafico de comparacion de eficiencia antes y después de la aplicacion del LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Después de la aplicacion del LSS la eficiencia incrementd 16.6% en la

fabricacion de barandas, incrementd 11.5% en la fabricacion de soportes de lavatorio y

finalmente incrementd 7.5% en la fabricacion de rejillas. Este incremento se debe a que se

tomd las medidas correctivas, se reconocieron los problemas que se evidencian en el

diagrama Pareto y diagrama de Ishikawa inicialmente, los cuales se pudieron controlar y

minimizar.

Tabla 33

Comparacion de Productividad antes y después de la aplicacion del LS

% DE
PRODUCTIVIDAD
EN LOS PRODUCTIVIDAD ANTES DE | PRODUCTIVIDAD DESPUES PORCENTAIJE DE

PROYECTOS LA APLICACION DEL LSS DE LA APLICACION DEL LSS

FAB. DE

BARANDAS 55.00% 78.90%

S

INCREMENTO

FAB. DE
SOPORTES 54.00% 74.64%

20.64%

FAB.DE REJILLAS 47.12% 67.60%

20.48%

Fuente: Elaboracién propia
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Grafica de Comparacion de Productividad Antes y
Despues de la Aplicacion del LSS
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Figura 60: Gréafico de comparacion de productividad antes y después de la aplicacion del
LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Después de la aplicacion del LSS la productividad incrementd 23.9% en la
fabricacion de barandas, incrementé 20.64% en la fabricacion de soportes de lavatorio y
finalmente incrementd 20.48% en la fabricacion de rejillas. Este incremento se debe a que
se tomo las medidas correctivas, se reconocieron los problemas que se evidencian en el
diagrama Pareto y diagrama de Ishikawa inicialmente, los cuales se pudieron controlar y

minimizar.
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Productos defectuosos después de la aplicacion LSS
Los productos defectuosos para el segundo periodo con la aplicacién de LSS son:

Tabla 34

Productos Defectuoso en la fabricacion de barandas después de la aplicacion del LSS

Total, de Total, de
1.-Proyecto Tempo Il (Suministro productos productos
y fabricacion de barandas) fabricados por defectuosos por
semana semana
SEMANA 1 53 6
SEMANA 2 54 6
SEMANA 3 53 8
SEMANA 4 58 7
SEMANA 5 59 6
SEMANA 6 51 9
SEMANA 7 54 7
SEMANA 8 46 6
SEMANA 9 48 4
SEMANA 10 51 8
SEMANA 11 53 8
SEMANA 12 51 7
SEMANA 13 53 5
SEMANA 14 53 5
SEMANA 15 58 4
SEMANA 16 56 8
SEMANA 17 49 6
TOTAL, DE PRODUCTOS 900 110

Fuente: Elaboracién propia

Grafica P de TOTAL DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS
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Figura 61: Gréfica P de los productos defectuosos en la fabricacion de barandas después
de la aplicacion del LSS

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de barandas, a través de la variable cantidad

de defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una gréfica “p”.
La grafica muestra que se encuentra bajo control, ya que ningin punto se encuentra fuera de

los limites de control, por lo cual el proceso se encuentra en control estadistico.

Tabla 35

Productos Defectuosos en la fabricacion de soportes después de la aplicacion del LSS

2.- Proyecto Allegro (Suministro y Toftal, c_ie productos Total, de productos
fabricacion de soporte de lavadero EISEER TS (e BIEEBIESES [T
semana semana
SEMANA 1 24 4
SEMANA 2 23 3
SEMANA 3 25 4
SEMANA 4 24 4
SEMANA 5 22 3
SEMANA 6 20 3
SEMANA 7 19 4
SEMANA 8 17 3
SEMANA 9 20 2
SEMANA 10 23 2
SEMANA 11 25 2
SEMANA 12 27 3
SEMANA 13 24 4
SEMANA 14 23 6
SEMANA 15 20 6
SEMANA 16 22 4
SEMANA 17 23 4
SEMANA 18 25 3
SEMANA 19 26 3
SEMANA 20 23 4
SEMANA 21 24 5
SEMANA 22 25 3
SEMANA 23 27 2
SEMANA 24 29 1
TOTAL, DE PRODUCTOS ‘ 560 82

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 62: Gréafica P de los productos defectuosos en la fabricacion de soportes después de
la aplicacion del LSS

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de soporte de lavadero, a través de la variable
cantidad de defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una gréfica “p”.
La grafica muestra que se encuentra bajo control, ya que ningin punto se encuentra fuera de

los limites de control, por lo cual el proceso se encuentra en control estadistico.

Tabla 36

Productos Defectuosos en la fabricacion de rejillas después de la aplicacion del LSS

3.- Proyecto Republica UGIEL, 613 Total, de
(Suministro y fabricacion de f prloductos productos
rejillas) abricados por defectuosos por

semana SEINEYE!
SEMANA 1 50 7
SEMANA 2 53 6
SEMANA 3 46 8
SEMANA 4 50 9
SEMANA 5 48 11
SEMANA 6 50 7
SEMANA 7 53 7
TOTAL, DE PRODUCTOS 350 55

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 63: Gréafica P de los productos defectuosos en la fabricacion de rejillas después de

la aplicacion del LSS

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Para el proceso de fabricacion de rejilla, a traves de la variable cantidad de

defectuosos, dado que la muestra es desigual, se realizara una grafica “p”. La grafica muestra

que se encuentra bajo control, ya que ningun punto se encuentra fuera de los limites de

control, por lo cual el proceso se encuentra en control estadistico.

4.4. Calculo de flujo de caja

Se toman en cuenta tanto los ingresos como los egresos. Dicho presupuesto refleja los costos

que se van dando en el primer y segundo periodo.
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Descripcion MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO
Ingresos

Produccién 292 307 322 338 355 373 392 412 433 455 478
Precio Venta S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66 S/.266.66
(+) Ventas S/.81,863.38 S/.85,863.22 S/.90,129.71 S/.94,662.86 S/.99,462.67  S/.104,529.13 S/.109,862.25 S/.115,462.03 S/.121,328.46 S/.127,461.55
Egresos

(-) Costos Fabricacion S/.53,365.96 S/.55,973.41 S/.58,754.70 S/.61,709.82 S/.64,838.77  S/.68,141.55 S/.71,618.16  S/.75268.60 S/.79,092.87  S/.83,090.97
(-) Gastos Indirecto Fa $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00 $/.500.00
(-) Costos MO indirecta $/.9,600.00 S/.9,600.00 S/.9,600.00 S/.9,600.00 S/.9,600.00 $/.9,600.00  S/.9,600.00 $/.9,600.00  S/.9,600.00  S/.9,600.00
(-) Depreciacioén S/.393.33 S/.393.33 S/.393.33 S$/.393.33 S$/.393.33 S/.393.33 S$/.393.33 S$/.393.33 S/.393.33 S/.393.33
Total, Costos Fab S/.63,859.2£; S/.66,466.7E; S/.69,248.0£i S/.72,203.15; S/.75,332.1(; -S/.78,634.88  -S/.82,111.49  -S/.85,761.93 -S/.89,586.20 -S/.93,584.30
Utilidad antes impuestos S/.18,004.09 S/.19,396.47 S/.20,881.68 S/.22,459.71 S/.24,130.57  S/.25,894.25 S/.27,750.76  S/.29,700.10 S/.31,742.26  S/.33,877.24
Impuestos S/5311.21 S/5721.96 S/.6,160.09 S/.6,625.61 S/.7,118.52 S/.7,638.80  S/.8,186.48 S/.8,761.53  S/.9,363.97  S/.9,993.79
Utilidad después impuestos S/.12,692.88 S/.13,67451 S/.14,721.58 S/.15,834.10 S/.17,012.05  S/.18,255.45 S/.19,564.29  S/.20,938.57 S/.22,378.29  S/.23,883.46
(+) Depreciacion S/.393.33 $/.393.33 $/.393.33 S$/.393.33 S$/.393.33 $/.393.33 $/.393.33 $/.393.33 $/.393.33 S/.393.33
Flujo neto de caja S/.13,086.22 S/.14,067.84 S/.15,114.92 S/.16,227.43 S/.17,405.38 S/.18,648.78  S/.19,957.62 S/.21,331.90 S/.22,771.63  S/.24,276.79
(-) Inversion -S/78,090.00

Flujo de caja econémico -S/ 78,090.00 S/.13,086.22 S/.14,067.84 S/.15,114.92 S/.16,227.43 S/.17,405.38 $/.18,648.78 S/.19,957.62  S/.21,331.90  §/.22,771.63  S/.24,276.79

(+) Principal S/ 62,472.00

(-) Amortizacion -5/.5,858.81 -S/.5,941.90 -S/.6,026.16 -S/.6,111.62 -S/.6,198.30 -5/.6,286.20  -S/.6,375.35  -S/.6,465.76  -S/.6,557.45  -S/.6,650.45
(-) Intereses -5/.885.95 -5/.802.86 -S/.718.60 -5/.633.14 -S/.546.46 -S/.458.56 -5/.369.41 -5/.279.00 -5/.187.31 -S/.94.31
(+) Escudo fiscal S/.261.35 S/.236.84 S/.211.99 S/.186.78 S/.161.21 S/.135.28 S$/.108.98 S/.82.31 S/.55.26 S/.27.82

Flujo de caja financiero -S/ 15,618.00 S/.6,602.81  S/.7,559.93 S/.8,582.14  S/.9,669.44 S/.10,821.83 S$/.12,039.30  S/.13,321.84  S/.14,669.45 S/.16,082.12  S/.17,559.85
Tabla 37: Caja de Flujo
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Evaluacién Econémica

EVALUACION ECONOMICA

VNA E S/ 28,416.67
TIRE 17.00%
B/ICE S/1.09

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 39

Evaluacién Financiera

EVALUACION FINANCIERA

VNA F S/79,680.00
TIRF 53.25%
B/ICF S/6.10

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion

En la evaluacion econémica se obtuvo un VNA de S/ 28,416.67 y un TIR de 17.00%,

obteniendo un beneficio/costo de S/ 1.09; en la evaluacién financiera se obtuvo un VNA de

S/ 79,680.00 y un TIR de 53.25%, obteniendo un beneficio/costo de S/ 6.10. Esto indica que

se espera obtener mas beneficios econémicos de lo que se invierte, lo cual es considerado

favorable. Un valor mayor a 1 indica que los beneficios son al menos igual de grandes que

los costos, lo que implica una rentabilidad positiva.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones
Conclusion general

Como parte del objetivo general, con la aplicacion de la metodologia Lean Six
Sigma se logr6 mejorar significativamente la productividad en la fabricacion de
barandas, soportes de lavatorios y rejillas. Se obtuvo un incremento del 23.9% de
productividad en la fabricacion de barandas, un incremento del 20.64% de productividad
en la fabricacion de soporte de lavatorios y un incremento del 20.48% de productividad
en la fabricacion de rejillas.

Conclusiones especificas

Como parte del primer objetivo especifico, durante el diagnostico se encontrd
que la productividad en los tres proyectos antes de la aplicacion de la metodologia Lean
Six Sigma fue baja. En fabricacion de barandas, la productividad fue del 55,0%,
mientras que en la fabricacion de soporte de lavatorios fue del 54,0% y en la fabricacion
de rejillas fue del 47,12%. Ademas, se identificO que el porcentaje de productos
defectuosos antes de la implementacion de la metodologia LSS era del 25% en la
fabricacion de barandas, 29.29% en la fabricacion de soportes para lavatorios y 33.75%
en la fabricacion de rejillas.

Después de la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma, se obtuvo un
incremento en la productividad. En fabricacién de barandas, la productividad fue del
78,9 %, mientras que en la fabricacion de soporte de lavatorios fue del
74, 64%, en la fabricacién de rejillas fue del 67,60%. Ademas, se identificd que el
porcentaje de productos defectuosos antes de la implementacion de la metodologia LSS
era del 25% en la fabricacion de barandas, 29.29% en la fabricacion de soportes para

lavatorios y 33.75% en la fabricacion de rejillas.
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Como parte del segundo objetivo especifico, durante la aplicacién de la
metodologia Lean Six Sigma en sus 5 fases, se determino que, en la fase de definicion,
la productividad de fabricacion de barandas fue del 78.9%, en la fabricacion de soporte
de lavatorios fue del 74.64% y en la fabricacion de rejillas fue del 67.6%. En la fase de
medicién, se logro un 87.6% de cumplimiento total en los tres proyectos, mientras que
en el andlisis de la produccion sin defectos se obtuvo un 86.4% de cumplimiento total.
En cuanto a la mejora de la capacitacion de los fabricantes, se alcanzé un 77% de
cumplimiento total en los tres proyectos. Por Gltimo, en la fase de control trajo una
produccion optima en el cual se logré un 86.4% de cumplimiento total en los tres
proyectos.

Como parte del tercer objetivo especifico, la aplicacion de la metodologia
permitié llevar a cabo una capacitacion enfocada en LSS, asi como calcular el flujo de
caja del proyecto. Se determind una evaluacién econémica de VNA de S/. 28,416.67,
TIR de 17% y un Beneficio Costo (B/C) 1.09; una evaluacion financiera de VNA de S/.
79,680.00, TIR de 53.25%, Beneficio Costo 6.10. Estos resultados demuestran que la
aplicacion de LSS fue rentable. También, se logré aumentar la productividad del area
de fabricacion de los tres proyectos.

Recomendaciones
Recomendacién general

Es necesario que la gerencia implemente la metodologia Six Sigma en todos sus
proyectos, ya que se ha demostrado que aumento la productividad en los tres proyectos.
Para llevar a cabo esta implementacion se debe detallar los pasos necesarios para lograr

una implementacion exitosa.
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Recomendaciones especificas

Es importante que la gerencia mantenga una comunicacion constante tanto con
los proveedores como con los trabajadores, de esta manera se tendria un mejor
abastecimiento de material, dado que se tendria un control continuo de los procesos, con
estas acciones se podra demostrar los indicadores de eficacia, eficiencia que dardn como
resultado un porcentaje de productividad que permitira evaluar si estamos mejorando o

estamos teniendo resultados bajos.

Se recomienda realizar comparaciones mensuales de los resultados de
productividad todos los proyectos para poder monitorear constantemente y lograr
mejoras. De esta manera, se podran identificar oportunidades de mejora y tomar

medidas adecuadas.

Es fundamental que el gerente supervise que se cuenta siempre con la materia
prima necesaria para evitar demoras en la fabricacion de los productos y asegurar que
sean entregados en el plazo acordado. Se recomienda utilizar la metodologia Lean Six
Sigma en todos los proyectos de la empresa porque permite reducir los tiempos
improductivos y minimizar las fallas en el proceso de fabricacion, como se vio reflejado

en la aplicacion de los tres proyectos.
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ANEXOS

ANEXO 1: Diagrama de Mapa de procesos Operativo de la empresa
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Causas identificadas en la empresa durante los %
ultimos 2 afos. HALLAZGOS [TOTAL [ ACUMULADO

Deficiente gestion 22 22% 22%
Ausencia de control en la produccién 18 18% 40%
Falta de procedimientos estandarizados 10 10% 50%
Falta de indicadores de productividad 10 10% 60%
Funciones no definidas adecuadamente 8 8% 68%
Falta de trabajo en equipo 8 8% 76%
Personal poco calificado 5 5% 81%
Sobrecargas laborales 3 3% 84%
Personal no motivado 2 2% 86%
Mal clima laboral 2 2% 88%
No se realiza mantenimiento preventivo a las 90%
maqguinas 2 2%
Magquinarias descontinuadas 2 2% 92%
Maquinas y herramientas obsoletas 2 2% 94%
Falta de procedimientos documentados de

recepcion de materiales 2 2% 96%
Retraso en el abastecimiento de materiales 1 1% 97%
Falta de logistica adecuada 1 1% 98%
Falta de inspeccion en la recepcion de materiales 1 1% 99%
Sobrecostos 1 1% 100%

100 100%
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ANEXO 4: Diagrama Ishikawa
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ANEXO 5: Eficacia en la fabricacion de barandas para el periodo 1 antes de la propuesta del Lean Six Sigma

PROYECTO TEMPO | CONTRACTUAL REAL
CANTIDAD TIEMPO DE ENTREGA % DE

PARTIDA METALMECANICA TOTAL ENTEGA (DIAS) | REALIZADA | CUMPLIMIENTO | TIEMPO DE EJECUCION |DIAS
A. FABRICACION DE BARANDAS METALICAS 700 106 520 0.743 17/02/2022 ~ 09/07/2022 | 143
1.- CORTE DE PLATINA 1400 4 950 0.679 18/02/2022 ~ 24/02/2022 6
2.- ENDERESADO DE PLATINAS 1400 10 900 0.643 24/02/2022 ~ 11/03/2022 | 14
3.- CORTE DE TUBO 2X1 COMO PASAMANO 700 5 515 0.736 11/03/2022 ~ 18/03/2022 6
4.- ARMADO DE BARANDA 700 18 500 0.714 18/03/2022 ~ 12/04/2022 | 22
5.- SOLDEO DE BARANDA 700 20 480 0.686 12/03/2022 ~ 04/05/2022 | 26
6.- ESMERILADO DE BARANDA 700 9 470 0.671 04/0/2022 ~ 17/04/2022 13
7- ARENADO DE BARANDA 700 15 470 0.671 17/05/2022 ~ 03/06/2022 | 20
8.- PINTADO DE BARANDA 700 25 465 0.664 03/06/2022 ~ 11/07/2022 | 36

ANEXO 6: Eficacia en la fabricacidn de soporte de lavatorios antes de la propuesta del Lean Six Sigma
PROYECTO ALLEGRO CONTRACTUAL REAL ‘
TIEMPO DE
ENTEGA ENTREGA % DE

PARTIDA METALMECANICA CANTIDAD TOTAL (DIAS) REALIZADA | CUMPLIMIENTO | TIEMPO DE EJECUCION |DIAS
A. FABRICACION DE SOPORTE DE
LAVADERO 280 76 205 0.732 14/03/2022 ~ 03/07/2022 | 103
1.- CORTE DE TUBO METALICO 1120 4 830 0.741 15/03/2022 ~ 19/03/2022 4
2.- PERFORACION DE TUBO 560 7 390 0.696 19/03/2022 ~ 29/03/2022 | 10
3.- ARMADO DE SOPORTE 280 12 195 0.696 29/03/2022 ~ 15/04/2022 | 16
4.- SOLDEO DE SOPORTE 280 14 190 0.679 15/04/2022 ~ 06/05/2022 | 19
5.- ESMERILADO DE SOPORTE 280 11 190 0.679 06/05/2022 ~ 22/05/2022 | 15
6- ARENADO DE SOPORTES 280 12 185 0.661 22/05/2022 ~ 09/06/2022 | 16
7.- PINTADO DE SOPORTES 280 16 176 0.629 09/06/2022 ~ 03/07/2022 | 23
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ANEXO 7: Eficacia en la fabricacion de rejillas antes de la propuesta del Lean Six Sigma

“Aplicacion de la Metodologia Lean Six Sigma para mejorar la

productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

PROYECTO REPUBLICA CONTRACTUAL REAL ‘
TIEMPO DE
ENTEGA ENTREGA % DE )

PARTIDA METALMECANICA CANTIDAD TOTAL (DIAS) REALIZADA | CUMPLIMIENTO TIEMPO DE EJECUCION DIAS
A. FABRICACION DE REJILLAS METALICAS 400 55 274 0.685 20/01/2022 ~ 10/04/2022 80
1.- CORTE DE ANGULOS 1600 985 0.616 21/01/2022 ~ 29/01/2022
2.- CORTE DE PLATINAS 24000 5 15300 0.638 29/01/2022 ~ 06/02/2022 7
3.- ARMADO DE MARCOS DE REJILLA 400 280 0.700 06/02/2022 ~ 15/02/2022
4.- ARMADO DE CONTRAMARCO DE REJILLA 400 6 265 0.663 15/02/2022 ~ 24/02/2022 9
5.- SOLDEO DE REJILLAS 400 13 260 0.650 24/02/2022 ~ 16/03/2022 16
6.- ENDERESADO DE REJILLAS 400 4 256 0.640 16/03/2022 ~ 22/03/2022
7- ESMERILADO DE REJILLAS 400 5 256 0.640 22/03/2022 ~ 30/03/2022
8.- ARENADO DE REJILLAS 400 5 250 0.625 30/03/2022 ~ 07/04/2022
9.- PINTADO DE REJILLAS 400 6 242 0.605 07/04/2022 ~ 17/04/2022 10
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ANEXO 8: Proyecto Tempo Il fabricacién de barandas después de la metodologia LSS

productividad en la empresa VIFAMAP SAC, Lima 2022”

PROYECTO TEMPO || | CONTRACTUAL REAL
TIEMPO DE
ENTEGA ENTREGA % DE

PARTIDA METALMECANICA CANTIDAD TOTAL | (DIAS) REALIZADA | CUMPLIMIENTO | TIEMPO DE EJECUCION |DIAS
A. FABRICACION DE BARANDAS METALICAS 900 136 785 0.872 18/07/2022 ~ 18/12/2022 | 150
1.- CORTE DE PLATINA 1400 10 1240 0.886 18/07/2022 ~ 30/07/2022 | 12
2.- ENDERESADO DE PLATINAS 1400 8 1240 0.886 30/07/2022 ~ 08/08/2022 9
3.- CORTE DE TUBO 2X1 COMO PASAMANO 700 6 610 0.871 08/08/2022 ~ 15/08/2022 | 7
4.- ARMADO DE BARANDA 700 25 630 0.900 15/08/2022 ~ 12/09/2022 | 27
5.- SOLDEO DE BARANDA 700 27 628 0.897 12/09/2022 ~ 12/10/2022 | 30
6.- ESMERILADO DE BARANDA 700 18 620 0.886 12/10/2022 ~ 02/11/2022 | 20
7- ARENADO DE BARANDA 700 20 620 0.886 02/11/2022 ~ 23/11/2022 | 21
8.- PINTADO DE BARANDA 700 22 600 0.857 23/112022 ~ 18/12/2022 | 24

ANEXO 9: Proyecto Cochrane fabricacion de soporte de lavatorio después de la metodologia LSS
PROYECTO COCHRANE ‘ CONTRACTUAL REAL
TIEMPO DE
ENTEGA ENTREGA % DE ]

PARTIDA METALMECANICA CANTIDAD TOTAL (DIAS) REALIZADA | CUMPLIMIENTO | TIEMPO DE EJECUCION |DIAS
A. FABRICACION DE SOPORTE DE
LAVATORIO 560 145 490 0.875 07/08/2022 ~ 27/01/2023 | 170
1.- CORTE DE TUBO METALICO 2240 8 1980 0.884 08/08/2022 ~ 17/08/2022 | 9
2.- PERFORACION DE TUBO 560 15 480 0.857 17/08/2022 ~ 02/09/2022 | 17
4.- ARMADO DE SOPORTE 280 24 240 0.857 03/09/2022 ~ 01/10/2022 | 29
5.- SOLDEO DE SOPORTE 280 24 230 0.821 01/102022 ~ 30/10/2022 | 29
6.- ESMERILADO DE SOPORTE 280 23 225 0.804 01/11/2022 ~ 28/11/2022 | 27
7- ARENADO DE SOPORTES 280 26 225 0.804 29/11/2022 ~ 29/12/2022 | 31
8.- PINTADO DE SOPORTES 280 25 223 0.796 30/12/2022 ~ 27/01/2023 | 28
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ANEXO 10: Proyecto Aldesa fabricacion rejillas metalicas después de la metodologia LSS

PROYECTO ALDESA CONTRACTUAL
TIEMPO DE
ENTEGA ENTREGA % DE
PARTIDA METALMECANICA CANTIDAD TOTAL (DIAS) REALIZADA CUMPLIMIENTO | TIEMPO DE EJECUCION |DIAS
A. FABRICACION DE REJILLAS METALICAS 350 45 310 0.886 20/06/2022 ~ 18/08/2022 59
1.- CORTE DE ANGULOS 1400 4 1250 0.893 21/06/2022 ~ 26/06/2022
2.- CORTE DE PLATINAS 21000 4 17800 0.848 26/06/2022 ~ 31/06/2022
3.- ARMADO DE MARCOS DE REJILLA 350 5 310 0.886 31/06/2022 ~ 07/07/2022
4.- ARMADO DE CONTRAMARCO DE
REJILLA 350 5 310 0.886 07/07/2022 ~ 13/07/2022 | 6
5.- SOLDEO DE REJILLAS 350 11 305 0.871 13/07/2022 ~ 26/07/2022 13
6.- ENDERESADO DE REJILLAS 350 3 305 0.871 26/07/2022 ~ 30/07/2022 | 5
7- ESMERILADO DE REJILLAS 350 4 303 0.866 01/08/2022 ~ 06/08/2022 | 6
8.- ARENADO DE REJILLAS 350 4 303 0.866 07/08/2022 ~ 12/08/2022 5
9.- PINTADO DE REJILLAS 350 5 300 0.857 12/08/2022 ~ 18/08/2022 7
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ANEXO 11: Formato de produccion realizada de fabricacidn de baranda, soportes y rejillas
antes de la metodologia LSS

FORMATO DE PRODUCCION REALIZADA, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (fabricacién de baranda, soportes y rejillas)
Dimensidn
Produccidn realizada Total de fabricaciones realizadas
- - *100%
Total de fabricaciones programadas
PERIODO 1 Total, de fabricaciones Total, de fabricaciones % de
realizadas programadas cumplimiento
TEMPO ETAPA 1
Fabricacion de barandas
17/02/2022 ~ 09/07/2022 520 700 74.29%
ALLEGRO
Fabricacion de soportes
14/03/2022 ~ 03/07/2022 205 280 73.21%
REPUBLICA
Fabricacion de rejillas
20/01/2022 ~ 10/04/2022 274 400 68.50%
Total 999 | 1380 72.39%

ANEXO 12: Formato de produccion sin defectos de fabricacion de baranda, soportes y
rejillas antes de la metodologia LSS

FORMATO DE PRODUCCION SIN DEFECTOS, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacion de baranda, soportes, rejillas)
Dimension
Produccidn sin defectos Total de fabricaciénsindefectos
; ; *100%
Total de fabricaciones
PERIODO 1 Total, de fabricacién sin | Total, de fabricaciones | % de cumplimiento
defectos
TEMPO ETAPA 1
Fabricacion de barandas

17/02/2022 ~
09/07/2022 525 700 75.0%
ALLEGRO

Fabricacion de soportes

14/03/2022 ~
03/07/2022 198 280 71.0%

REPUBLICA

Fabricacion de rejillas

20/01/2022 ~

10/04/2022 265 400 66.0%

71.60%
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ANEXO 13: Formato de capacitacion de fabricacion de baranda, soportes y rejillas antes
de la metodologia LSS

FORMATO DE CAPACITACION, 2022

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacion de baranda, soportes, rejillas)
Dimension
Produccién sin defectos Total de capacitacione realizadas 100%
*
Total de capacitaciones programadas 0
PERIODO 1 ANTES DE LA Total, de Total, de % de cumplimiento
APLICACION DEL LSS capacitaciones capacitaciones
realizadas programadas
TEMPO ETAPA 1
Fabricacion de barandas
17/02/2022 ~ 09/07/2022 2 5 40.00%
ALLEGRO
Fabricacion de soportes
14/03/2022 ~ 03/07/2022 1 4 25.00%
REPUBLICA
Fabricacion de rejillas
20/01/2022 ~ 10/04/2022 1 4 25.00%
TOTAL 4 \ 13 031

ANEXO 14: Formato de fabricacidn sin defectos para baranda, soportes y rejillas antes de
la metodologia LSS

FORMATO PRODUCCION OPTIMA

Empresa VIFAMAP SAC
Area Metalmecanica (Fabricacidn de baranda, soportes, rejillas)
Dimensidn
Produccién sin defectos Total de fabricaciones sindefectos

1009
Total de fabricaciones . o

PERIODO 1 ANTES DE LA | Total, de fabricaciéon sin | Total, de fabricacidn % de cumplimiento
APLICACION LSS defectos
TEMPO ETAPA 1
Fabricacion de barandas
17/02/2022 ~ 09/07/2022 525 700 75.0%
ALLEGRO
Fabricacion de soportes
14/03/2022 ~ 03/07/2022 198 280 71.0%
REPUBLICA

Fabricacion de rejillas

20/01/2022 ~ 10/04/2022 265 400 66.30%
TOTAL \ 988 \ 1380 71.50%
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